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20 years

ented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CTku werden und den individuellen Kundennutzen steigern zu
in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist détdnnen. Sowohl die Produktion als auch die Verwaltung in China
Bte chinesische Hersteller von Hartmetallwerkzeugerunterliegen den ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-
ein Schlusselunternehmen der China Tungsten High-TecManagement der ISO 14001:2004.

Material Co. Ltd innerhalb der China Minmetals Corporation.

Seit der Grundung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools Co., Lt ZCC-CT Zentrale, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

durch Einsatz neuester Technologien und durch sein hoc inklusive des europdischen Zentrallagers in Dusseldorf

quali ziertes Personal zu einem der weltweit filhrenden (Deutschland). Inzwischen werden von dort alle européischen

Hartmetallhersteller mit inzwischen mehr als 2.000 MitarbeiterrLéander sowie die angrenzenden Markte betreut.

entwickelt. Produktionstechnologien werden dabei kontinuierlich

modernisiert und Produktionskapazitaten zur Realisierung de®as Qualitdtsmanagementsystem der ZCC Cutting Tools Europe

Unternehmenswachstums ausgebaut. Als Teil der Minmetal&mbH ist im Bereich Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fur die

Corporation kann ZCC-CT die gesamte Wertschdpfungskett®letallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zerti ziert.

der modernen Hartmetallwerkzeug-Produktion, von der

Rohsto gewinnung bis zum beschichteten Endprodukt und aller Ein Test- und Demonstrationszentrum steht darlber hinaus

dazugehorigen Zwischenschritte, vollstandig selber abdecken. fir die Optimierung von Kundenprozessen nach individuellen
Anforderungen zur Verfligung.

Auf Basis neuester, europdischer Produktionstechnologien ist es

daher jederzeit moglich, Produkte gleichbleibender Qualitat aufAul3endienstmitarbeiter und Vertriebspartner in Europa betreuen

héchstem Niveau anzubieten. Die umfangreiche ProduktpaletteHand in Hand Kunden vor Ort. ZCC-CT Anwendungstechniker

beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten, Wendeschneidplatten stehen Ihnen dartiber hinaus auch telefonisch, per E-Mail oder

aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeugersonlich in Ilhrer Produktionsumgebung mit Kompetenz,

sowie Drehhalter, Fraskorper und passende Werkzeugsysteme. iefahrung und Persdnlichkeit zur Verfliigung.

Produkte werden grundsétzlich nach den gangigen internationalen

Standards, wie z.B. ISO, DIN, ANSI, JIS und BSI produziert. DaiDbergesamte Vertriebsauf3endienst- und -innendienst kiimmert

hinaus bietet ZCC-CT kundenspezi sche Losungen und spezielleich europaweit mit Muttersprachlern um Ihre Anfragen und sorgt

Hartmetallprodukte nach individueller Spezi kation an. zusammen mit den Mitarbeitern in der Logistik und auf der Basis
eines ausgefeilten Service-Systems dafur, dass alle Bestellungen

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT eineso schnell wie mdglich auf den Weg zu Ihnen kommen. Die

besonders hohen Stellenwert. Die Investitionen hierzu sindZweigniederlassungen in Frankreich und Grof3britannien sorgen

Uberdurchschnittlich. Mit hervorragend ausgebildeten fur zusatzliche, regionale Kundennéhe.

Ingenieuren, Naturwissenschaftlern und einem kompetenten,

internationalen Team erforscht ZCC Cutting Tools die erforderlicheAlle gemeinsam sind wir, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

Grundlagen und entwickelt auf dieser Basis permanent neue undir Sie da und stehen lhnen als kompetenter Partner in allen

verbesserte Produkte. Fragen der zerspanenden Fertigung zur Seite. Das ist unsere
De nition von,, Mehrwert durch Partnerschaft “

Das Unternehmen strebt kontinuierlich nach

Qualitatsverbesserungen, um den stetig steigenden Anforderungen

an neue und innovative Produkte, im Kundeninteresse, gerecht

B ereits seit 2003 be ndet sich der Sitz der européischen

ENVIRONMENTAL MAMAGEMENT
v RTIFICATE

% Member of Minmetals Group




In dieser Broschure warten folgende Produktneuheiten
auf Sie:

Produktneuheiten 03 /2023

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Seite

u Sorte YBG205H- Die Temperaturbesténdige in der Drehbearbeitung Al10

EIN UND ABSTECHEN Seite

(9 Spanleitstufe MU — Universell einsetzbar mit maximaler Spankontrolle Al7

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER Seite
= .

Planfrassystem FME17- Produktiver Allrounder fiir die Bearbeitung von PlanY&chen und KonturenB28—-B31

Tauchfrassystem EMPO05- Echter Allrounder in der Zerspanung B32-B37

Sorte CSX1000- High Performance fiir Superlegierungen B40-B42

Spanbrecher APL- Universelle Geometrie B44

' Rundplattenfrassystem FMR0O6 — Maximale Stabilitat bei der Planbearbeitung B38-B42




Fur Sie im Uberblick: Inhalte vergangener Produktneuheiten-

Broschiren

Produktneuheiten 09/2022

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
XMH Spanbrecher— Mit Leichtigkeit durch die mittlere Bearbeitung

GEWINDEDREHEN
zType Gewindedrehplatten — Neue Serie flir die hochqualitative Gewindebearbeitung

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

FMA12 Planfrassystem— Jetzt mit neuer PlattengroRe ONHUO09T5
EMP14 Aluminium-Frassystem— Exakte 90° fur die Schulterbearbeitung
FMR11 Rundplattenfrassystem — Maximale Zerspanungsleistung

VHM-FRASER
VPM Serie— Jetzt auch als Torusfraser und mit Weldon-SpannYache

Produktneuheiten 05/2022

L’ Jetzt zur online PDF

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
miniTURN—Mehr Performance mit neuer Sorte YPG202

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

Sorte YBG205H- Die Temperaturbestandige

FMPO06— Leistungsfahige Hartbearbeitung mit 88°

FMAL7 — Vielseitiges Frassystem fiir die produktive Planbearbeitung

FMP17 - Produktiver Allrounder fiir die Bearbeitung von PlanY&chen und Konturen
FMRO4- Erweiterung: Jetzt mit neuen Wendeschneidplatten und Spanbrechern

VHM-FRASER
TM Serie— Erweitertes Programm mit Mini-Torusfrasern ab @1,0 mm
VPM Serie— Vollnuten mit Vollgas

VHM-BOHRER
UD Serie— Erweiterung: Jetzt ab @1,0 mm mit Innenkiihlung

t’ Jetzt zur online PDF



Wir feiern 20 Jahre partnerschaftliche

Entwicklung

Das Jah023 ist ein besonderes Jahr in der Erfolgs-
geschichte der ZCC Cutting Tools Europe GmbH. Vor 2
Jahren haben wir von Dusseldorf aus begonnen, gezie
Zerspanwerkzeuglosungen im européaischen Markt
anzubieten. Die Anfange waren klein, die Entwicklung
kontinuierlich, stetig und dabei immer kundennah und
wachstumsorientiert.

Attraktives Kundenversprechen

Der Anspruch von ZCC Cutting Tools Europe ist-se
her immer derselbe gebliebenTechnologische Pre-
miumprodukte zur Verbesserung von Qualitat,
Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit der Produktions
umgebungen unserer Kunden in unterschiedlichen-In
dustriesegmenten und fur unterschiedliche Zielgrup
pen in einemattraktiven Preis-/Leistungsverhéltnis ,
stets in Kombination mit einer Bandbreiteelevanter
Services und Dienstleistungen, marktgerecht fur

das Niveau der europdischen Kunden bereitzustellen.

Technologische Kompetenz
und Ressourcen

Basis fir all das war und ist unser Alleinstellungsmerkmal:
ZCC Cutting Tools hat disompetenz, dasknowhow und

die erforderlichenRessourcenentlang der gesamten
Wertschopfungskette der Entwicklung und Herstellung
von Zerspanungswerkzeugen. Diesen Mehrwert teilen wir
vom Beginn unseres Engagements an mit unseren Kunden
und Geschéftspartnern, die seither davon pro tieren.

20 Jahre Kontinuitat fur Vertrauen

Heute entwickeln und erproben wir Produkte und L&
sungen fur die européischen Markte in enger Abstim
mung mit unseren Kunden aucln Europa. Wir sind
Vollsortimenter im Standard und bietenkundenspe-
zi—sche Spezialldésungeman. Unsere Logistikprozesse
garantierenLiefertreue in allen européischen Méarkten.

Das Jubilaumsjahr beginnen wir mit der Vorstellung der
aktuellen Produktneuheiten. Wir freuen uns auf die Weiter
entwicklung unserer partnerschaftlichen Zusammenarbeit.



Notizen




Allgemeine Drehbearbeitung

ISO-Code — Allgemeine Dreh-WendeschneidplattenA8—A9
Sorte YBG205H A10

Schnittdatenempfehlungen Al12-A13
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Allgemeine Drehbearbeitung iso-code - Aligemeine Dreh-wendeschneidplatten

ISO-Standard

T N M G 22 04 08 (N)— DM

1 2 3

4

5

6 7

8

9

Plattenform

Freiwinkel

Toleranzklasse

A b |

(@]

=]

‘L:go
D E H Code‘ .C [mm] ‘ m [mm] ‘ S [mm]
S D |\ A +0,025 +0,005 +0,025
7° °
c +0,025 +0,013 +0,025
K '-I:I M < E 0,025 0,025 +0,025
£ S F S F +0,013 +0,005 +0,025
20° 25°
o O PQ RQ G +0,025 +0,025 +0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
E —— J  £0,05-0,15 +0,005 +0,025
S T Z{fix vV <33E> ¢ 30° N & K £0,05-0,15 +0,013 +0,025
L £0,05-0,15 +0,025 +0,025
M #0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,130
w Z Sonder P J; O Sonder N  £0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,025
U  $008-025  +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenlange | [mm]
Plattenform Plattenform
m 00 QH AL QE
mm
A T =) el A N B A G N S
C D R S T Vv W K
> 65° 3,97 06
5,56 09
> 0% 6,0 06
G :
D ﬁ 635 | 06 07 11 11
o 8,0 08
-
J = N 9525 09 11 09 09 16 16 06 16
10,0 10
§ 65° 12,0 12
N T 127 | 12 15 12 12 22 22 08
s 65° 15,875 16 15 15 27
R U J 16,0 19 16
19,05 19 19 19 33
§ 65° 8§ 65° 20,0 20
U 1) 250 | 25 25 25
25,4 25 25
X Sonder 3L75 3t
32 32
4 5
N




ISO-Code — Allgemeine Dreh—WendeschneidplatterAl |gemeine Drehbearbeitu ng

Plattendicke S [mm]

Eckenradius r [mm]

r/’

Code S Code‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,562 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 11 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 3,2
T4 4,96 X Sonder
05 5,56 MO Runde Platten

6 7
Schnittrichtung

Spanbrecher-Ubersicht

(ab Seite A16 im ZCC Cutting Tools Europe Hauptkatalog 2023)

ANSI-Standard

5 6 7
Innenkreis Plattendicke Eckenradius
Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll

2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 1 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 25.4 1.000 5 2.0 0.079

6 2.4 0.094

5 6 7
N
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Sorte YBG205H

Die Temperaturbestandige in der Drehbearbeitung

IHRE VORTEILH

— Modernste TiAISIN PVD-Beschichtumg optimaler Schichthaftung fur lange Standzeiten
— Besonders geeignet fiir die Bearbeitung von Stahl und nichtrostendem Stahl
— Dunner Schichtaufbau ermdglichaptimal de—nierte Schneidkantenpraparationen

TIAISIN PVD-Beschichtung

Verbesserte
Schichthaftung

Hohe Temperaturbestandigkeit

Abb.:CNMG120408-EM YBG205H

Zum Produktlaunch verfigbare Artikel mit der neuenSorte YBG205H:

Artikel Lager Artikel Lager
CCMT060204-EF YBG205H " TCMT090204-EM YBG205H "
CCMT060204-EM YBG205H " TCMT110204-EF YBG205H "
CCMT060208-EM YBG205H " TCMT110204-EM YBG205H "
CCMTO09T304-EF YBG205H " TCMT16T304-EM YBG205H "

A10

CCMTO09T304-EM YBG205H "

CCMTO09T308-EM YBG205H
CNMG120404-EF YBG205H
CNMG120404-EM YBG205H
CNMG120408-EF YBG205H
CNMG120408-EM YBG205H
DCMT070204-EM YBG205H
DCMT11T304-EF YBG205H

DCMT11T304-EM YBG205H
DCMT11T308-EM YBG205H

" Ab Lager

| Auf Anfrage

TCMT16T308-EM YBG205H
TNMG160404-EF YBG205H
TNMG160404-EM YBG205H
TNMG160408-EF YBG205H
TNMG160408-EM YBG205H
WNMG080404-EF YBG205H
WNMG080404-EM YBG205H
WNMGO080408-EF YBG205H
WNMG080408-EM YBG205H

" Ab Lager

| Auf Anfrage
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Allgemeine Drehbearbeitung schnitdatenempfeniungen

Dreh-WSP, negativ

Schnittgeschwindigkeit ¥ [m/min]

D
Q.
E
> HC (CVD) HC (PVD)
i - j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Gefilige/Warmebehandlung HE;'rrTeelrl-iB S YBD152C YBG101 YBG102
=4
% Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
N 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 0,
ca.015%C gegliiht 125 1
ca.045%C gegluht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3
ca.0,75% C gegliht 270 4
ca.0,75% C vergutet 300 5
P geglitht 180 6
vergutet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8
vergitet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen| 325 11
ferritisch/martensitisch geglitht 200 12 360 290 200
martensitisch vergutet 240 13 180 150 110
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 240 190 140
austenitisch-ferritisch 230 15 190 150 110
perlitisch/ferritisch 180 16 570 395 220
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 310 230 150
ferritisch 160 18 310 230 150
K Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 230 170 110
ferritisch 130 20 340 280 220
Temperguss
perlitisch 230 21 250 180 110
nicht aushartbar 60 22 2000 | 1200 - 2000/ 1200 -
Aluminium-Knetlegierungen
aushértbar ausgehartet 100 23 610 420 - 610 420 -
12 % Si, nicht aushértbar 75 24 550 300 - 550 300 -
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 360 190 - 360 190 =
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26 320 170 - 320 170 =
Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 730 350 - 730 350 -
Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze/Messing) CuZn, CuSnzn 90 28 370 330 - 370 330 -
Cushn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 270 200 - 270 200 -
gegliiht 200 30 65 45 =
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 60 40 -
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32 60 40 -
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 55 35 =
gegossen 320 34 55| 35 =
Reintitan Rn 400 35 100 60 -
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rn 1050 36 80 40 -
gehartet und angelassen| 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen| 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassgn 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstérkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

A12

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Werksto beispiele fir Zerspanungsgruppen nden Sie auf Seite D11.




schnittdatenempfenlungen  Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit ¥ [m/min]
HC (PVD) HC HT
YB9320 YBG205(H) YPD201 YNG151C| YNG151 YNT251
Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm Vorschub [mn]]
0,1 0,6 0,1 0,6 0,3 0,L 0,3 0,3 ,6 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4
510 350 - 510 350 - 510 350 -
430 270 - 430 270 - 430 270 -
330 220 - 330 220 - 330 220 -
320 | 200 - 320 | 200 - 320 200 -
280 170 - 280 170 - 280 170 -
400 240 - 400 240 - 400 240 -
290 180 - 290 180 - 290 180 -
240 | 170 - 240 | 170 - 240 170 -
220 150 - 220 150 - 220 150 -
340 220 - 340 220 - 340 220 -
180 110 - 180 110 - 180 110 -
360 200 [ 360 200 290 32 250 160 0 290 200
180 110 | 180 110 155 17 150 110 0 155 110
240 140 240 140 210 23 190 140 0 210 150
190 110 190 110 200 165 18 150 110 0 165 120
430 365 280 430 365 280 430 365| 280
390 340 270 390 340 270 390 340 270
360 300 220 360 300 220 360 300 224
340 295 230 340 295 230 340 295| 23(d
310 260 190 310 260 190 310 260| 190
250 210 150 250 210 150 250 210| 150
80 45 65 - 35 55 = = 65 | 45
75 40 60 - 30 50 - - 60 40
70 40 60 - 30 50 - - 60 40
65 35 55 - 25 45 — - 55 35
65 35 55 - 25 45 - - B5 35
110 60 100 - 60 70 - - 100 60
90 40 80 - 40 50 - - 80 40
HC beschichtetes Hartmetal
HT unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  SiNs Keramik
CM Mischkeramik
HC. beschichtetes Cermet
BC CBN mit Beschichtung
CC Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid 8¢), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
>

A13
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Ein- und Abstechen

Systemcode — Wendeschneidplatten

Spanleitstufe MU

Schnittdatenempfehlungen

Al6
Al17-A18

A19-A20
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Ein' Und AbSteChen Systemcode — Wendeschneidplatten

/P G D 04 04 -

M U

1 2 3 4 5
Anwendung Plattensitzgrofie [mm]
Code Beschreibung Stechbreite
ZP Abstechen
ZT Einstechen und Drehen Code Beschreibung
ZR Formdrehen B 2,0
E 2,5
F 3,0
G 4,0
H 5,0
K 6,0
L 8,0
1 2
Anzahl der Schneiden Plattendicke S [mm]
Code Beschreibung E:IS
S Single
D Double Code S
02 2,0
025 2,5
03 3,0
04 4,0
05 5,0
06 6,0
08 8,0
3 4
Eckenradius r [mm] Toleranzklasse [mm]
o~ Code Beschreibung
ﬂ M +0,13
Code r E +0,025
02 0,2
03 0,3
04 0,4
08 0,8
5 6
Spanbrecher
Code Beschreibung
G Allgemeiner Spanbrecher
F Sonderspanbrecher
M Gerade Kante
] Universeller Spanbrecher

7

A16




Spanleitstufe MU

Universell einsetzbar mit maximaler Spankontrolle

—Maximale Spankontrolle durch 3D-optimierte Spanformelemente
— Optimal fur Stahl, nichtrostenden Stahl und Gusseisen

—Flexibel in jeder Anwendung (Ein- und Abstechen / Stechdrehen)
— Geringer Flachenkontakt minimiert den Verschleil3

Stabile Schneidkantenausfuhrung

3D-optimierte Spanformelemente

Abb.:ZTHD0504-MU YB9320

Spanbrecher Anwendung P/ M| K Nl S| H Vorschub Schneidkantenausfiihrung
f [mm/r] ‘ ‘ 0.08
Ein- und o e R 15° -
Abstechen e B S
ZT***MU v iv v v T I
02r-rmi g II
Stechdrehen v 01 I R
O 253 4 5 6 g M S=4mm
D Sehrgeeignet D Geeignet BN Ein- und Abstechen
Stechdrehen
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Ein- und Abstechen Wendeschneidplatten

WSP zum Ein- und Abstechen

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
§% Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

Stech-WSP (doppelseitig) H@CVD) HC (PVD) HW
La s P &% SEAAR I
Fq E v oblol
K
R
N @)S¢}
S S COBBB
2 Schneiden H
B 882888 ol
ISO R:0.1 Leax|S:0.10  f |§ N B § & e S8
M m s Jrva Jra Qe s ) [alia)
> > >>>>> > > >
ZTFD0302-MU 0,2 17 3 0,06-0,18 "
ZTFD0303-MU 0,3 17 3 0,06-0,18 "
ZTGD0402-MU 0,2 22 4 0,08-0,20 "
— ZTGD0404-MU 0,4 22 4 | 0,08-0,20 ”
i ZTHDO0504-MU 0,4 22 5 | 0,09-0,2b 7
ZTHDO0508-MU 0,8 22 5 | 0,09-0,25 ”
ZTKD0604-MU 0,4 22 6 0,15-0,30 |
ZTKD0608-MU 0,8 22 6 0,15-0,30 |
"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HW Unbeschichtetes Hartmetall
N

A18



Spanleitstufe MU
Universell einsetzbar mit maximaler Spankontrolle
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Ein' Und AbSteChen Schnittdatenempfehlungen

Dreh-Stechplatten

Schnittgeschwindigkeit ¥ [m/min]

D
Q.
E
> HC (CVD) HC (PVD)
Werkst Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlun Brinell- g
erksto gruppe usa setzung/Gefiige g Harte HB| 3
2 YBC252 YBG102 YBG105
5]
N
ca.0,15% C gegluht 125 1 190
ca.045%C gegluht 190 2 175
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergutet 250 8] 145
ca.0,75% C gegliht 270 4 140
ca.0,75% C vergtet 300 5 135
P gegluht 180 6 170
vergutet 275 7 125
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 115
vergutet 350 9 105
Hochlegierter Stahl und hoch- gegluht 200 10 125
legierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen| 325 11 95
ferritisch/martensitisch geglitht 200 12 165 165 170
martensitisch vergutet 240 13 135 135 140
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 155 155 160
austenitisch-ferritisch 230 15 135 135 140
perlitisch/ferritisch 180 16 240
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185
ferritisch 160 18 220
K Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 165
ferritisch 130 20 175
Temperguss
perlitisch 230 21 165
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushértbar ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushértbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27
Kupfer und Kgpferlegmrungen Cuzn, Cusnzn 2 28
(Bronze/Messing)
Cushn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30 95 100
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 50 50
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32 80 80
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 70 70
gegossen 320 34 70 70
Reintitan Rm 400 35 145 150
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rn 1050 36 50 50
gehartet und angelassen | 55 HRC 37
Gehérteter Stahl
H gehartet und angelassen| 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassgn 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstérkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

A20

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Werksto beispiele fir Zerspanungsgruppen nden Sie auf Seite D11.




Schnittdatenempfehlungen Ein' Und AbSteChen

Schnittgeschwindigkeit ¥ [m/min]

HC (PVD) HW
YB9320 YBG202 YBG205 YBG302 YD101 YD201

190 190 190 185

175 175 175 170

145 145 145 140

140 140 140 135

135 135 135 130

170 170 170 165

125 125 125 125

115 115 115 115

105 105 105 105

125 125 125 125

95 95 95 95

165 165 165 160

135 135 135 130

155 155 155 150

135 135 135 130

240 240 240 235

185 185 185 180

220 220 220 215

165 165 165 160

175 175 175 170

165 165 165 160
800 760
600 570
320 305
240 230
160 155
160 155
600 570
200 190

95 95 95 95 70 65

50 50 50 50 35 35

80 80 80 75 60 60

70 70 70 65 50 50

70 70 70 65 50 50

145 145 145 140 105 100

50 50 50 50 35 35

HC beschichtetes Hartmetall
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

>
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Planfrassystem FME17

Produktiver Allrounder flr die Bearbeitung
von PlanY&achen und Konturen
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WendeSCh neid platten- Fréser ISO-Code — Wendeschneidplatten

S

P

K

N

12 04 EDT21K R

DM

B24

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
A ] <> s L
5° 7°
|.G==m
D \E E E I.C [mm m [mm S [mm
H <:> [ — - mm] | mm] | [mm]
+0,025 +0,005 +0,025
E — C +0,025 +0,013 40,025
M <> o F D N & E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
o Q & O b ﬁ ,, G £0,025 £0,025 £0,130
1 H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
S T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
w O X Sonder N +0,05-0,13 £0,08-0,18 £0,025
u +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Z Sonder
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenlange | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65°
N : ) ]
> 65° —]— |~
c F L
A C,M
> 65°
G L o H
> 65° Q ——
=0 M Dy
H, O, P L
§ 65°
N (I Q
e .
R 3 T
R S
§ 65° § 65°
u w
X Sonder — -
T w
4 5




ISO-Code — Wendeschneidplatten WendeSCh neid platten- Fl’ésel’

Plattendicke S [mm] Winkel
S I = (X, Ml
Kr a,

Code | s Code | s Code | Kr Code | an
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 Z Sonder F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 11 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 z Sonder

6 7
Fase
Code Ausflihrung Code Winkel Code Breite [mm] Code Position
5° 0 0,10
= )
_7 1 10° 1 0,15 K O
E _ 7 2 15° 2 0,20
T j 3 20° 3 0,25 p <>
4 25° 4 0,30
S
—7 5 20° 5 035
6 0,40 w (Q)
7 0,45
8
Schnittrichtung
Code Beschreibung
R Rechts Spanbrecher
L Links
N Rechts und links
9 10
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Wendeschneidplatten-Fraser sysemcode - Fraskorper

FM A 12 050—A22 O — N 06 — 04 (L) (AC)

Beztiglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angaben des Werkzeugaufnahmenherstellers.

B26

1 3 4 5 6 7 9 10
Frasertyp Einstellwinkel
Code Beschreibung
CM Fasenfraser
EM Eckfraser 00°
HM Walzenstirnfraser
SM Scheibenfraser
™ T-Nutenfraser R %
XM Sonder
1 2
Nenndurchmesser [mm]
Code Beschreibung
025 25
Seriennummer 050 50
160 160
315 315
3 4
Ausfiihrung und Gré3e von Werkzeugaufnahmen
Code Ausfiihrung Code Ausfiihrung
Nenndurchmesser @50 —-80 mm Nenndurchmesser @100 - 160 mm
@22, 27 @?27,32,40
20 } !
33| 22 \ \
37 + 40 ! 50
A T 50 B ! 63
t 63 T 70
- \
J(Z;ll, 13. ;
218, 20 @38, 45,56 v
1250, 63, 80 100, 125, 160
-
Nenndurchmesser @200 — 250 mm Nenndurchmesser @315 mm
101,6 177,8 ‘
@60 101,6
 ——
t \ 260
c 1 ! D ‘ ‘ ‘ :
[ [ 32 f \ ‘ ‘ ‘
. 63 ! 1 i i
! T 1 70 0 1 +é f 70
718 T } | T t t 80
@22 [l218 ;
326 Q
A @34 | | @26 !
@200, 250 - \ =" @315 -
gl ~
G Zylinderschaft XP Weldon-Schaft
K Bohrung mit Quermitnahme
5




Systemcode — Fraskorper Wendeschneid platten- Fraser

Plattenform Freiwinkel Schneidenlange | [mm]
Plattenform
- [~ o [—
O O - -
|—] -
S S b =
H L g
° 20
SR — 5 5
F N n
O O = vk
[ |
H, O, P L
O O b °
: N o [
R S
w O X Sonder
klé -
z Sonder
T W
6 7 8
Schnittrichtung Kuhlung
Anzahl der Zahne Code Beschreibung Code Beschreibung
L Links C Innenkiihlung
AC Luftkiihlung

10

11

Werkzeuge mit B-Kupplung und innerer Kihimittelzufuhr bendétigen folgende Ersatzteile:

KihImittelspannschraube

Kuhlmittelscheibe

Ersatzteile (B-Kupplung mit innerer Kiihimittelzufuhr)

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
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Index

B27 B32 B40 B40
%] 80 100 125 160
KuhImittelspannschraube LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
KihImittelscheibe B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

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

B27



Planfrassystem FME17

Produktiver Allrounder flr die Bearbeitung von
Plan¥achen und Konturen

— Das 75° Frassystem mit negativen Wendeschneidplatten sorgt fur tialeile Schneide

— Vielfaltige Anwendungsmaoglichkeiten fur die Schrupp- und Schlichtbearbeitung

— Durch die neu entwickelten Spanbrecher entsteht ejpesitive Schneidgeometrie mit
geringerem Schnittdruck

— Die Wendeschneidplatt&8NMX120512-** kann in den SystemeRME17,FMAL17 und FMP17
verwendet werden

—Hohe Wirtschaftlichkeit durch achtschneidige Wendeschneidplatten

Praziser Plattensitz ermdglictitohe Ober achengiiten

Neues Plattendesign sorgt fur
erhéhte Bruchstabilitast und ———@
Prozesssicherheit

T Abb.: FME17-063-A22-SN12-07C

Durchmesserbereich 50 —400 mm

( DasPlanfrassystem FME17ist mit den Wendeschneidplatten SNGX1Z0EN
und SNMX120512 kombinierbar.

B28 v



WSP-Sorten

CVD PVD CVD PVD
P20 - P40 P10-P30 K20 -K35 S25-S35
M15 - M35 M20 — M40
Spanbrecher
SN*X-GL SN*X-GM
Schlichtbearbeitung Allgemeine Bearbeitung

Einfache

Schneidenidenti kation

Kontrollierte Spanabfuhr durch
0 enes Spanformerdesign

SN*X-GH

Schruppbearbeitung

Geringe Schnittkrafte durch
positives Schneidkantendesign

l

Abb.: SNGX12ENNGH YBG205H

N
Q

1
a
=)

4
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Wendeschneidplatten-Fraser pianfraser

Planfraser

FME17 Kr: 75° @

Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel % Zahne | Aufnahme
R|L @D (%]0) ad L 8 max
FME17-050-A22-SN12-04C ] | | 50 60 22 40 8 4 A 0,361
FME17-050-A22-SN12-05C ] " 50 60 22 40 8 5 A 0,337
FME17-063-A22-SN12-05C * | | 63 73 22 50 8 5 A 0,52
FME17-080-A27-SN12-06C * 7 80 90 27 63 8 6 A 1,101
FME17-063-A22-SN12-07C £ " 63 73 22 50 8 7 A 0,53
FME17-100-A32-SN12-08C E " 100 110 32 63 8 8 A 1,663
FME17-080-A27-SN12-09C £ " 80 90 27 63 8 9 A 1,112
FME17-100-A32-SN12-11C * 7 100 110 32 63 8 11 A 1,577 SNGX1205ENN
FME17-125-B40-SN12-10 > | 125 135 40 63 8 10 B 3,099 SNMX120512
FME17-125-B40-SN12-14 " 125 170 40 63 8 14 B 3,145
FME17-160-C40-SN12-12 T 160 170 40 63 8 12 C 4,535
FME17-200-C60-SN12-14 | ] 200 210 60 63 8 18 C 6,45
FME17-250-C60-SN12-18 | 250 260 60 63 8 18 C 12,98
FME17-160-C40-SN12-18 " 160 210 40 63 8 20 C 4,647
FME17-200-C60-SN12-22 | 200 215 60 63 8 22 C 6,552
FME17-315-D60-SN12-22 | 315 325 60 80 8 22 D 21,98
" Ab Lager | Auf Anfrage
sk Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP SNGX1205ENN SNGX1205ENN SNGX1205ENN
D 50-75 80-180 200-400
IRM4x10 IRM4x10 IRM4x10
D

W | schraube (WsP) (3.4 Nm) (3.4 Nm) (3.4 Nm)
¢ | Schlussel (WSP) WT15IP
_# | schliissel (WSP) WT15IS
> | schitssel (WSP) WT15IT
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ranfraser VVeNdeschneidplatten-Fraser

Gute Bearbeitungsbedingungen SN** L I.C S d
Normale Bearbeitungsbedingungen 1205 | 12,7 | 12,7 6,5 59
Fras-WSP Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Fras-WSP HEVD) HC (PVD) HT| HO HW
P SGBsEBE OB D DBPDBHE OO0 O
M| DB DEE D& DBPODBWBEOO O
K Dy O O o8
N &S SR
S &3 &3 oL HH & %
H St
NAdM AT AN NNN LOL!I) (] o 8
[92] o ™
COoOLOLLINIOOOO 1000 FO O WW L0 — -
N N ™M — —

SO M3GS35500000003002030/0 |0 S8
NN @OOO0OM0M@NZ |2 |00
>E>>>>>>>I>>>>>>>>>>>> |> |>>

SNGX1205ENN-GH 0,8 " "

SNGX1205ENN-GL 0,8 "

SNGX1205ENN-GM 0,8 ” 7

SNMX120512-GH 1,2 " "

SNMX120512-GM 1,2 " "

"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Tauchfrassystem EMPO5

Echter Allrounder in der Zerspanung

Jetzt in neuem Desigl

— Flexibles und vielseitiges System fir ddisten- und Tauchfrésen
— Universell einsetzbar im Maschinen- und Anlagenbau

— Doppelte Plattenbestiickung futiefe Nuten

—Rampen mdoglich (ideal fur den Formen- und Gesenkbau)

— Uber Mitte schneidend uncils Bohrnutenfraser nutzbar

h Doppelte Plattenbestiickung flitiefe Nuten

- Durchmesserbereich 16 —50 mm
Erhaltlich als Schaft- und

Einschraubfraser

o———
Fig.: EMP05-020-G20-AD10-C
( Es missen eineechts und einelinks schneidende Wendeschneidplatte
eingesetzt werden!

B32 Do el



WSP-Sorten

PVD
P10-P30
M10 - M25

Spanbrecher

ADKT*-L-GM ADKT*-R-GM
Allgemeine Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung

Rechts und links schneidende Ausflihrung

Leistungsstarke Sorte YB9320
fur Stahl, nichtrostenden Stah—@
und Gusseisen

Abb.:ADKT12T308L-GM YB9320

( Dasnheue Tauchfrassystem EMPO5Skannnur mit den neuen ADKT-Platten
verwendet werden!

Beispiel: EMP05-020-G26D10-C mitADKT100308-GM YB9320 und
ADKT10030&-GM YB9320
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Q
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a
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Wendeschneidplatten-Fraser eckiraser

Eckfraser

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel sk | Lager Zahne
' @D e ad L L
EMP05-016-G16-AD08-C £ " 16 19 16 33 120 4 0,154  ADKTO0803L & ADKTO903R
EMP05-020-G20-AD10-C £ " 20 23 20 35 130 4 0,262  ADKT1003L & ADKT1003R
EMP05-025-G25-AD12-C x " 25 29 25 45 140 4 0,425
ADKT12T3L & ADKT12T3R
EMP05-040-G32-AD12-C £ " 40 40 32 55 160 6 0,943
EMP05-032-G32-AD15-C £ " 32 34 32 50 150 4 0,425
ADKT1605L & ADKT1505R
EMP05-050-G40-AD15-C £ " 50 50 40 70 170 6 1,612
" Ab Lager | Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP ADKTO0803L &ADKT1003L &ADKT12T3L &ADKT12T3L &ADKT1605L &ADKT1605L &
ADKT0903R | ADKT1003R | ADKT12T3R| ADKT12T3R| ADKT1505R| ADKT1505R
@D 16 20 25 40 32 50
160M2,2x5,5 160M4x7 160M4x7 143M4%8 143M4%8
L 12X%9,
W | Schraube (WSP)™ ('3 ) @ANm) | (34Nm) | (34Nm) | (3.4 Nm)
160M2,5%6,5T
L ,2%B,
# Schraube (WSP) (10Nm)
>/ Schlussel (WSP) WTO7IP WTOSIP WTO9|P WTO9IP
/ Schluissel (WSP) WT15S WT159
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eckraser VWendeschneidplatten-Fraser

ADKT L S d
09 03 10 2,8 2,4
Gute Bearbeitungsbedingungen 1003 | 11,65| 35 2,8
Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 15 3,9 3,54
Fras-WSP Unguinstige Bearbeitungsbedingungen 1505 | 17,05| 495| 45
AD** Fras-WSP HQCVD) HC (PVD) HT| HO HW
P SODBEbR OB DSk BBOBERO O O
A M| SBeede Bed BBHBROBO O
. AV K BB O O £
|- JeRONet
o/ \\L le N & OB
<
L S &3 &3 o8 8D & &3
H &
N Moo md N NN Ll')LfI7 N N — 8
[a2) o [a2)
COoONOLLNHINIOOOOA0O0 JOWL N o - -
™ — —
IS0 WEBSOSS8020000R30080030 (@ (28
NN ONONONONONONRDONONDNONADDDDONZ (2 00
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
ADKT090308R-GM 5 K
ADKT100308R-GM 6,04 "
ADKT12T308R-GM 8,16 K
ADKT150508R-GM 8,81 "
"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
ADKT L S d
08 03 7,5 3 2,4
Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,2 2,8
Fras-WSP Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 | 12,44 3,9 3,5
Ungunstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5 4,4
AD** Fras-WSP HQCVD) HC (PVD) HT HO HW
P SOHBHBE SOB Sk SHHERO O O
A4 M| €$3E3383 Dz DBOBBOKO |O
@ W K Q@e O O o
N S &S
\ [ S 2 @ OO0 OO & @
H &S
N A MAdd oM NN LOL(I) NN — 8
[42] o [42]
COoOOoOLLLNINOOOO TO0O0OFOWOW L0 — -
IS0 WEB3SSS00800000R00R0038 (8 (S8
AN NOONONODONADDDDOAZ (2 00
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > |>>
ADKTO080308L-GM 5,33 "
ADKT100308L-GM 6,44 "
ADKT12T308L-GM 8 K
ADKT160508L-GM 9,62 "
"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

HT Unbeschichtetes Cermet

HC
HW

Beschichtetes Cermet
Unbeschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser eckiraser

Eckfraser

@D

L1

od

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel sk | Lager Zahne
' @D e ad L L
EMP05-S017-G16-AD08-C £ | 17 8,5 16 33 120 2 0,166  ADKTO0803L & ADKT0903R
EMP05-S020-G20-AD10-C £ | 20 9,5 20 35 130 2 0,275
ADKT1003L & ADKT1003R
EMP05-S021-G20-AD10-C £ | 21 9,5 20 35 130 2 0,282
EMP05-S025-G25-AD12-C £ | 25 12,5 25 45 140 2 0,453
EMP05-S026-G25-AD12-C * | 26 12,5 25 45 140 2 0,467  ADKTI12T3L & ADKT12T3R
EMP05-S040-G32-AD12-C £ | 40 12,5 32 55 160 3 1,02
EMP05-S032-G32-AD15-C £ | 32 14,5 32 50 150 2 0,81
EMP05-S033-G32-AD15-C sk | 33 14,5 32 50 150 2 0,829  ADKT1605L & ADKT1505R
EMP05-S050-G40-AD15-C £ | 50 14,5 40 70 170 S 1,725
" Ab Lager | Auf Anfrage
sk Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP ADKTO803L & | ADKT1003L & | ADKT1003L & | ADKT12T3L & | ADKT12T3L & | ADKT12T3L & | ADKT1605L & | ADKT1605L & | ADKT1605L &
ADKTO0903R ADKT1003R ADKT1003R ADKT12T3R ADKTI12T3R ADKT12T3R ADKT1505R ADKT1505R ADKT1505R
@D 17 20 21 25 26 40 32 33 50
v Schraube 160M2,2x5,5 160M4x7 160M4x7 160M4x7 143M4x8 143M4x8 143M4x8
(WSP) (0,8 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm) (3,4 Nm)
v Schraube 160M2,5x6,5T] 160M2,56,5T]
(WSP) (1,0 Nm) (1,0 Nm)
g S(C\E‘J‘;S)e' WTO7IP| WTO8IF WTO8IP  WTO9IP  WTO9IP  WTDOIP
Schlissel
4 WsP) WT15S | WT15S  WT15
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eckraser VWendeschneidplatten-Fraser

ADKT L S d
09 03 10 2,8 2,4
Gute Bearbeitungsbedingungen 1003 | 11,65| 35 2,8
Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 15 3,9 3,54
Fras-WSP Unguinstige Bearbeitungsbedingungen 1505 | 17,05| 495| 45
AD** Fras-WSP HQCVD) HC (PVD) HT| HO HW
P SODBEbR OB DS BB OO0 |©
A M| SBeede Bed BBHBRBO0O O
. AV K BB O O £
|- JeRONet
o/ \\L le N & OB
<
L S &3 &3 O8 DL D €
H &
N M dNmd N NN Ll')LfI7 N o 8
™ o [42]
COoONOLLNHINIOOOOA00 OO W o - -
™ — —
IS0 WO BSOSS0020000R0080300 (@ (28
NN ONONONONONONRDONONDNONADDD@OANZ (2 00
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |> |>>
ADKT090308R-GM 5 K
ADKT100308R-GM 6,04 "
ADKT12T308R-GM 8,16 K
ADKT150508R-GM 8,81 "
"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
ADKT L S d
08 03 7,5 3 2,4
Gute Bearbeitungsbedingungen 10 03 10 3,2 2,8
Fras-WSP Normale Bearbeitungsbedingungen 12 T3 | 12,44 3,9 3,5
Ungunstige Bearbeitungsbedingungen 16 05 16 5 4,4
AD** Fras-WSP HQCVD) HC (PVD) HT HO HW
P SOHBHBE SOB Sk SHHERO O O
A4 M| €$3E3383 Dz DBOBBOKO |O
@ W K Q@e O O o
N S &S
\ [ S 2 @ OO0 OO & @
H &S
N A MAdd oM NN LOL(I) NN — 8
[42] o [42]
COoOOoOLLLNINOOOO TO0O0OFOWOW L0 — -
IS0 WEB3SSS00800000R00R0038 (8 (S8
AN NOONONODONADDDDOAZ (2 00
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > |>>
ADKTO080308L-GM 5,33 "
ADKT100308L-GM 6,44 "
ADKT12T308L-GM 8 K
ADKT160508L-GM 9,62 "
"Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

HT Unbeschichtetes Cermet

HC
HW

Beschichtetes Cermet
Unbeschichtetes Hartmetall
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Rundplattenfrassystem FMRO06

Maximale Stabilitat bei der Planbearbeitung

B38

— Frassysterfiir Voll-CBN- und Keramikwendeschneidplatten

— Frassystem fir High-Performance-Werte

—Robuster Rundplattenfraser fur eine Vielzahl von Anwendungen

— Besonders geeignet flir den Formen- und Gesenkbau und die Luft- und Raumfahrt

— Einfache und sichere Handhabung durch Keilklemmung

— Air Cooling (AC) fur optimale Spanabfuhr

— Besonders geeignet fur die Bearbeitung von Gusseisen, geharteten Stahl und Superlegierungen

Air Cooling (AC)

Stabile Keilklemmung T

Robustes Tragerwerkzeug
fur maximale Stabilitat

T Abb.: FMR06-063-A27-RN1207-05AC

Durchmesserbereich 50 — 125 mm



WSP-Sorten

CATODD CiODO

Mischkeramik ~ Mischkeramik ;Sj Keramik  SiAION Keramik Voll-CBN
K10 - K25 K10 - K25

H10_H25  HI0_Hos  KO5-KI5 S05 - S20 K10 - K25
Wendeschneidplatten
RNGNO090300 RNGN120400 RNGN120700

Prozesssicherheit bei
hohen Abtragsraten

Optimierte PY
Schneidkantenpraparation

S Grol3e Auswahl an
Hochleistungsschneidsto en

Abb.: RNGN120700**



Sorte CSX1000

High Performance fur Superlegierungen

— Neueste SiAION-Keramikgeneration fénge Standzeiten

— Besonders geeignet fir die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung von warmfesten Legierungen
— Ausgewogenes Verhéltnis zwischen Zahigkeit und Verschleil3festigkeit

— Geeignet fuDrehanwendungen oderFrasbearbeitungen z.B. mit unserem neuen

FMRO06 Rundplattenfrassystem

Neue Sorte CSX1000
mit verbesserter
Verschleil3festigkeit

Optimierte
Schneidkantenpraparation

B40

Besonders geeignet fir die
mittlere bis Schruppbearbeitung
von warmfesten Legierungen

Abb.: RNGN120700T00525 CSX1000



ranfraser VVeNdeschneidplatten-Fraser

Planfraser

FMRO6 @

Drehen

Abmessungen [mm] WSP
Artikel % | Lager Zahne | Aufnahme
@D ad L B max \ J

FMRO06-050-A22-RN0903-05AC £ | 50 22 50 2 5 A 0,3

. RNGNO0903
FMRO06-063-A22-RN0903-05AC = | 63 22 50 2 5 A 0,5
FMRO06-050-A22-RN0904-05AC x | 50 22 50 2 5 A 0,3 RNGNO0904 C
FMR06-063-A22-RN1204-05AC X | 63 22 50 4 5 A 0,5
FMRO06-080-A27-RN1204-07AC £ | 80 27 50 4 7 A 0,7
FMRO06-100-B32-RN1204-06 | 100 32 50 4 6 B 1,965 RNGN1204
FMR06-100-B32-RN1204-09AC b | 100 32 50 4 9 B 1,2 c
FMRO06-125-B40-RN1204-11AC £ | 125 40 63 4 11 B 1,9 _GEJ
FMRO06-050-A22-RN1207-04 | 50 22 50 4 4 A 0,3 8
FMRO06-063-A22-RN1207-04 [ 63 22 50 4 4 A 0,7
FMRO06-063-A22-RN1207-05AC £ | 63 22 50 4 5 A 0,5

RNGN1207

FMR06-080-A27-RN1207-06AC x | 80 27 50 4 6 A 0,7
FMRO06-100-B32-RN1207-08AC x | 100 32 50 4 8 B 1,2
FMRO6-125-B40-RN1207-10AC % | 125 a0 63 a4 10 B 1,9 D
" Ab Lager | Auf Anfrage
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Wendeschneidplatten-Fraser pianfraser

Ersatzteile
WSP RNGNO0903 RNGNO0904 RNGN1204 RNGN1207
@D 50-160 50-160 50-160 50-160
Schraube (Keil DM6x17,5A DM6x17,5A DM6x17,5A DM6x%17,5A
(11,4 Nm) (11,4 Nm) (11,4 Nm) (11,4 Nm)
Rohrstift SM5x8,65XA SM5x8,65XA
(Unterlage) (4,0 Nm) (4,0 Nm)
Rohrstift
(Unterlage) SP3 SP3
Unterlage R0O9BS RO9BS
Unterlage R12BS R12BS
Keil W18N W18N W18N W18N
Schlissel (Keil WT15IT WT15IT WT15IT WT15IT|

I1.C S
Gute Bearbeitungsbedingungen 09 03 | 9,525, 3,18
Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 | 12,40| 4,76
Fras-WSP (Keramik) Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 12 07 | 12,70| 7,94
RN** Fras-WSP CM CcC CN CR CS
S P
M
K O O &8
N
Aol S & i b
H & S
o
o o o o o S
ISO 1S S S 3 S
\—1 | — x
< > z == )
(S) @) @) (XS] (S)
RNGN090300 T01525 45" " "
RNGN120400 T01525 6,0 " " "
RNGN120700 T01525 6,0 " " "
"Ab Lager | Auf Anfrage CM Mischkeramik
Andere Verfasungen und Sorten auf Anfrage verfiigbar! cc Ml_schkeramlk_beschlchtet
CN Si3N4 Keramik
CR AI203 Schneidkeramik, verstarkt
CS Schneidkeramik, SIAION
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Rundplattenfrassystem FMRO06
Maximale Stabilitat bei der Planbearbeitung
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Spanbrecher APL

Universelle Geometrie

—Universell einsetzbar in Stahl, nichtrostendem Stahl und Gusseisen
— Breites Anwendungsspektrum durch verschiedene Radien und Grof3en

Verflgbare Radien: e
0,4mm/0,8mm/2mm

Erhaltlich in den Sorten YB9320

und YBS203/YBS303

Zur Anwendung in den Frassystemen

I EMPO1/EMPO02 und QCH-APKT

Abb.:APKT160420-APL YB9320

Zum Produktlaunch verfiigbare Artikel mit dem neuenSpanbrecher APL:

Artikel Lager

APKT11T304-APL YB9320 "
APKT11T308-APL YB9320 "
APKT160408-APL YB9320 "
APKT160420-APL YB9320 "

" Ab Lager | Auf Anfrage
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WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe Z-MA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

§ Schnittgeschwindigkeit y [m/min]
=]
> HC (CVD)
j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung S YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
§ a. /D al/D a/D al/D
N V1|34 1/5 |V1|3/4| U5 |11|3/4 U5 |(11|3/4] 1/5
ca.015%C gegliiht 125 1 245 285 210 245
ca.0,45% C gegluiht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C vergutet 300 5] 160 190 140 160
P gegliiht 180 6 210 245 180 210
vergutet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 160 190 140 160
vergutet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 125 145 105 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
K Gusseisen mit Kugelgra t =
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, CusSnzn 20 28
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegluht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehértet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelasser) 55 HRC 37
H gehértet und angelassen | 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B38—-B43.
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Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh neid platte n- Fréser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB932( YBG20(H) YBG252 YBG302 Y[p101 Yp201 YNG151
a. /D al/D al/D al/D al/D al/D a/D a/D al/D al/D al/D
11|3/4| U5 |11|34| 15 |11|3/4| 15 (V1|34 15 (V1|34 15 |11|34| 15 (V1|34 U5 |VU1|3/4| VU5 |L1|3/4| 15 (V1|34 U5 |VU1|3/4| 15
245 285 255 295 240 280 230 265| 220 254 21, 25D 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 22 18 21p 180 210 235 2f0
200 230 205 240 195 225 185 215 180 204 17% 20p 170 290 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 18 15% 17p 150 1715 195 2p0
160 190 170 195 160 185 150 175 145 17 14 16p 140 160 180 2110
210 245 220 255 205 240 200 230 19q 22 185 215 180 210 235 2[70
175 200 180 210 170 200 165 190 155 18! 155 176 150 115 195 2p0
160 190 170 195 160 185 150 175 145 17 140 16b 140 160 180 2110
135 160 145 165 135 155 130 150| 125 144 120 14D 120 135 150 1B0
125 145 130 150 120 140 115 135 11Q 13 110 126 105 125 140 150
90 100 90 105 85 100 85 95 80 90 80 90| 75 9 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 119 13 110 126 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 11 95 10p ol 105 115 185
130 155 140 160 130 150 125 145 120 14 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 11 95 10p 9 105 115 185
285 330 265 305 255 295 245 285 240 28 235 276
170 195 160 185 150 175 145 170 140 16 140 160
195 225 180 210 175 200 165 195 165 19 160 185
130 150 120 140 115 135 110 130 114 12 105 125
230 270 220 255 210 240 200 230 195 22 190 225
155 180 145 170 140 160 135 155 134 15 130 150
1505 | 1735 1205/ 1390, 1040 120
1225 | 1420 980 1140, 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45
60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55
35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35
45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC beschichtetes Hartmetall

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

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN SiN, Keramik

CM Mischkeramik

HC beschichtetes Cermet

BC CBN mit Beschichtung

CC Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid By), verstéarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 8 (FMP06, FMRO06)

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

D
Q
Ej
> HC (CVD) HC (PVD) BH
j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung S YBM253 YBD252 YB9320 YzZB223
=4
§ a. /D al/D al/D al/D
N V1|34 15 |VU1|3/4| U5 |11|3/4| U5 |(11|3/4] 1/5
ca.015%C gegliiht 125 1 260 300 280 360 245 285
ca.0,45% C gegluiht 190 2 225 255 280 320 210 245
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3 210 240 260 300 200 230
ca.0,75% C gegliht 270 4 185 210 220 280 175 200
ca.0,75% C vergutet 300 5] 170 195 220 280 160 190
P gegliiht 180 6 225 255 280 320 210 245
vergltet 275 7 185 210 240 280 175 200
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 170 195 240 280 160 190
vergutet 350 9 145 165 220 240 135 160
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 130 150 200 260 125 145
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 95 105 | 200 | 220| 90 100
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 130 150 125 145
martensitisch vergiitet 240 13 11 130 105 120
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 140 160 130 155
austenitisch-ferritisch 230 15 110 130 105 120
perlitisch/ferritisch 180 16 320 370 270 315 1000| 1200
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 260 160 190 700 900
ferritisch 160 18 240 280 185 215 - —
K Gusseisen mit Kugelgra t =
perlitisch 250 19 220 260 125 145 300 400
ferritisch 130 20 280 305 225 260 — =
Temperguss =
perlitisch 230 21 180 220 150 175 300 400
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, CusSnzn 20 28
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegluht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehértet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelasser) 55 HRC 37
H gehértet und angelassen | 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

B4s

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

Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B38—-B43.



Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh neid platte n- Fréser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

CM CR CN

CA1000 CM1000 CW1400 Cw1800 CN1000 CSX1000

a. /D al/D al/D al/D al/D al/D
11|34 U5 |V1|3/4| 15 11|34 15 (V1|34 U5 |VU1|3/4] U5 |11|3/4| 15

600 800
450 600
600 800
450 600
150 360 = = = =
150 360 - - - -
- - 150 400 700 900
S S 150 400 600 800
= = 150 400 600 800

140 200 140 200

120 180 120 180

120 180 120 180

HC beschichtetes Hartmetall

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

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN SiN, Keramik

CM Mischkeramik

HC beschichtetes Cermet

BC CBN mit Beschichtung

CC Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid By), verstéarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEQ2/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

FMAO1 | FMA02 FMA03 FMAO03 FMA04 FMA04 FMAO4
Werksto gruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO05 OFKRO07 ODHTO!
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R H F
Unlegierter Stahl 0,15 | 0,20| 0,25 0,18 0,2l 0,20 0,25 0,20 0,R5 0/20 025
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 0,23 0,17 0,1 0,19 0,23 0,19 0,3 0(19 0,23
\'jvzcrﬂ'zﬁjggghfmh' LEdheCh ROETE 013 | 018| 022 016 01 018 022 018 0p2 oj18 022
M Nichtrostender Stahl 0,11 | 0,14| 0,18 0,13 0,14 0,14 0,18 0,14 0,18 0/14 0,18
Grauguss 0,17 | 0,22 0,28 0,20 0,22 0,22 0,28 0,22 0,28 022 0,28
Gusseisen mit Kugelgra t 0,15 | 0,20 0,25 0,18 0,2 0,20 0,25 0,20 0,25 020 0,25
Temperguss 0,15 | 0,20| 0,25 0,18 0,2 020 0,25 0,20 0,R5 0/20 025
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17| 0,21 0,17, 0,21 0,1y 0,21 0,17 0,1
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 | 0,17| 0,21 0,17, 0,21 0,1y 0,21 0,17 0,R1
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) | 0,11 | 0,15| 0,19 0,15 0,19 0,15 0,19 0,15 0,19
Warmfeste Legierungen 0,11 | 0,14| 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18
S Titanlegierungen 0,11 | 0,14| 0,18 0,14 0,1 0,14 0,18 0,14 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werksto e
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

B50

EMPO3 | EMP04 EMPO5 EMP14
Werksto gruppe APKT11 ADKT** VPGT22
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R

Unlegierter Stahl 0,12 | 017| 023| 0,10 0,1% 0,2p

P Niedriglegierter Stahl 0,11 | 0,16| 0,21 0,09 0,14 0,1p
I\;!vc:;:IZengg;tghlstahl und hochlegierter 010| 015 020 004 013 01B

M Nichtrostender Stahl 0,08 | 0112| 06| 0,07 011 0,14
Grauguss 0,13 | 0,19| 0,25 0,11 0,17 0,2
Gusseisen mit Kugelgra t 0,12 | 0,17| 0,23 0,10 0,15 0,20
Temperguss 0,12 | 0,17 023 0,10 0,1% 02D
Aluminium-Knetlegierungen 0,10 | 0,15| 0,20 0,09 0,13 041f 0,05 0p 0[3

N Aluminium-Gusslegierungen 0,10 | 0,15| 0,20 0,09 0,13 0,1f 005 Op 0|3
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) | 0,09 | 0,13| 0,18/ 0,08 0,11 0,1 005 0p 0|3
Warmfeste Legierungen

S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl

H Hartguss
Gehartetes Gusseisen

X Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen  V\V/@ ndeschneid platte n-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMEO02 FMEO3 FMEO3 FME17 FMPO1 FMPO2 EMPO1 | EMPO2 EMPO1 | EMP02
SPK*12 SPK*12 SPK*15 SNGX1205ENN** TPKN22 SEET17 APKT11 APKT16
Bearbeitungsart
M M R F M R F M R A A o R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 0,25 0,20 0,45 0,20 O0p5 0j10 015 20 0,12 0,17 |[0,23
0,19 0,17 0,19 0,19 0,23 0,19 0,14 0,19 0p3 0j09 014 ,19 0,11 (0,16 |[0,21
0,18 0,16 0,18 0,18 0,22 0,18 0,23 0,18 o0p2 0j09 013 ,18 0,10 (0,15 [0,20
0,14 0,13 0,14 0,14 0,1 0,14 0,11 0,14 o8 0j07 011 14 0,08 10,12 |0,16
0,22 0,20 0,22 0,22 0,28 0,22 0,47 022 0p8 0j11 017 ,22 0,13 0,19 [0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 0,25 0,20 0,45 020 O0p5 0j10 015 20 D12 0,17 [0,23
0,20 0,19 0,20 0,20 0,25 0,20 0,45 020 O0p5 0j10 015 20 012 0,17 [0,23
0,17 | 0,21 0,13| 0,17 0,2 0,09 013 0417 0,0 015 020
0,17 | 0,21 0,13| 0,17 0,2 009 013 0417 0,0 015 Q20
0,15 | 0,19 0,11 0,15 0.1 008 011 0415 009 013 Q18
0,14 | 0,18
0,14 | 0,18
F  Schlichten

M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 8 (FMP06, FMR06)

Vorschub pro Schneide [mm]

FMPO6 FMPO6 FMPO6 FMRO06 FMRO06
Werksto gruppe SNCU12 (HC) SNGN12 (CN) SNGN12 (CM) RNGN* (CN) RNGN* (CM)
Bearbeitungsart
M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,23
P Niedriglegierter Stahl 0,22
Hochlegierter Stahl und hochlegierter 020
Werkzeugstahl §
M | Nichtrostender Stahl 0,16
Grauguss 0,26 0,10| 0,25 0,10 0,2
Gusseisen mit Kugelgra t 0,23 0,10| 0,25 0,10 0,2
Temperguss 0,23 0,10| 0,25 0,10 0,2
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Geharteter Stahl 0,05 | 0,10 0,05/ 0,19
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen 0,05 | 0,10 0,05/ 0,10
X Nichtmetallische Werksto e
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

B52

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen  V\V/@ ndeschneid platte n-Fraser

HC beschichtetes Hartmetall F  Schlichten
CN SN, Keramik M Mittlere Bearbeitung
CM  Mischkeramik R Schruppen
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Tauchfrassystem EMPO5
Echter Allrounder in der Zerspanung
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lhr einfacher Weg zum individuellen
Sonderwerkzeug

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezi—sch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting
Tools Europe berat und unterstitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit
unserem neuen Onlinetool fur die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen
Schritten zu ihrem spezi—schen Angebot (www.zccct-europe.com).

Startseite ,Onlinetool fur Sonderwerkzeuge® mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

De nieren von relevanten Werkzeugparametern

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden
Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools fur
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen sofort mit der

von Ilhnen bendtigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter de nieren

Anschlie3end werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Mdglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
ZCC Cutting Tools Europe.

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular
auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.
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Europazentrale

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com

Wanheimer Str. 57, 40472 Dusseldorf, Germany
Tel.: +49 (0)211-989240-0

Fax: +49 (0)211-989240-111

E-mail: info@zccct-europe.com

Zweigniederlassung Frankreich

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Succursale Francaise
WWWw.zccct-europe.com

14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France
Tel.: +33(0)2 454101 40

Fax: +33(0)800 74 27 27

E-mail: ventes@zccct-europe.com

Zweigniederlassung UK

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
UK Division

www.zccct-europe.com

4200 Waterside Centre, Solihull Parkway,
Birmingham Business Park.

Birmingham, West Midlands, B37 7YN, UK

v ZCC Cutting Tools Tel.. +44 (0)121-809 5469

zCcCc-CT Europe GmbH Fax: +49 (0)211-989240-111
E-mail: infouk@zccct-europe.com
W Copyright by ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschitzt. Die Verwendung,

Modi kation und Vervielfaltigung, ganz oder teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische
Anderungen und Anderungen des Lieferprogramms vorbehalten. Fiir Druckfehler und Irrtimer keine Gewabhr.



