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Abstechen

M Ubersicht
KTKH-S (S.272) Ab hhalter T KTKH-B (S.277)
stechhalter
Abstechhalter y P
; (Langer Schaft ftr
(Langer Schaft fur
,,,,,, Langdrehautomaten)
Langdrehautomaten) t
Schraubklemmung
Abstechdurchm. &)
$26~ $45 Abstechdurchm.
$10~¢32
Plattenbreite: 1.6~3.1mm Plattenbreite: 1.6~3.1mm
KTKH-S (8.272)
CERACUT |  Apstechhalter
Abstechen Abstechdurchm. | 4 | t ﬂ
(1- schneidig) $30~¢79
Plattenbreite: 2.2~5.1mm
KTKB-S(S) (S.274)
Schwert ( [ ]
Abstechdurchm. L-J J
$32~¢$120 *O—.
g |
=
2 Plattenbreite: 1.6~9.6mm
3 KGM (S.278) | KGM-T (S.279)
8
<
= KGM-Halter
% Abstechdurchm.
5 $10~¢$32
S | CERACUT
E Stechen & Plattenbreite: 1.5~4.0mm Plattenbreite: 2.0~6.0mm
g Drehen KGMB (S.282)
o (2 -schneidig)
o KGM-Halter
(rlickseitige Spannung) ’éi
Abstechdurchm.
$10~¢20 t
Plattenbreite: 1.5~2.0mm
B Abstechwerkzeuge
Werkzeugreihe Form Vorteile Anwendung
1) Selbstspannendes System 1) Zum Abstechen und Tiefstechen
Driicken Sie die Stechplatte rein und 2) Spanbrecher Standard wird fiir allgemeine
schlagen Sie sie mit einem Plastik- Stechbearbeitungen eingesetzt
hammer leicht fest. hub: 0 0.2mm/
CERACUT 2) 1-seitig verwendbare Stechplatte (Vorschub: 0.1 e mrT1 u) . -
Abstechen 3) 3-D Spanbrechergeometrie 3) P—S.panbrecherl!st geeignet fur
- Standard(z.B. TKN3) geringe Vorschtibe
- P-Spanbrecher (z.B. TKN3-P) (Vorschub: 0.03~0.08mm/U.)
4) Schwerttyp und Monoblock-Schafttyp
5) Max.Abstechdurchm. 120 mm
g ?tecrf:pla_;t_e Wirdd"gn o:engespanm. 1) Zum Abstechen und zum Nutenstechen
-schneidige und 1-schneidige e o
CERACUT Stechplatten einsetzbar b?' Kleinen Werkstiicken )
3) 3-D Spanbrechergeometrie & Stech- 2) Fur Langdrehautomaten und kleine
platten ohne Spanbrecher Drehmaschinen
KGM-Halter 4) -TK Typ---kleinere Eckrad., 0.0, 0.05mm
-MT Typ---groRere Eckrad., 0.2-0.3mm
5) Max. Stechdurchm. 32mm
1) Die Spannschraube kann von der 1) Zum Abstechen und zum Nutenstechen
CERACUT RUcksei.te_ betatigt werden b?i kleinen Werkstiicken
2) 2-schneidige Stechplatten 2) Fir Langdrehautomaten
3) 3-D Spanbrecher (ohne Bezeichnung) (Linearschlitten)
KGMB-Halter 4) Scharfe Ecken
5) Max. Stechdurchm. 20mm




Abstechen

Hinweise zum Abstechen

B Werkzeugauswabhl CERACUT Abstechen | CERACUT Stechen & Drehen
1. Platten-Schneidecken
1-schneidige Stechplatten---fur groRere Werkstiickdurchm.: Max. 120mm O -
2-schneidige Stechplatte---fir kleinere Werkstlickdurchm.: Max. 32mm _ o
Kosten pro Schneide sind reduziert und somit wirtschaftlicher
2. Setzen Sie neutrale Stechplatten ein, wenn die Bearbeitung es erlaubt. GMMB
TKN
Stech- GMM
platten|3. Setzen Sie Stechplatten mit Schneidenwinkel (1) ein um moglichst GMMB-RL
Butzenfrei abzustFe)chen (). o ’ K% (©@Abb.1) GMM-L @hbb.2)
4. Verwenden Sie scharfkantige und angestellte Stechplatten, GMMB-AL
um einen kleineren Butzen bei kleinen und dinnen Werkstiicken zu erhalten. B GMM-fL (@abb2)
5. Nehmen Sie die kleinstmdgliche Stechplattenbreite zum Abstechen.
1. Suchen Sie die geeigneten Stechhalter (Schwert) zum Werkstiickdurchmesser aus.
Stech-|2. Verwenden Sie den stabilsten Stechhalter (Schwert).
halter |3, Nehmen Sie den von der Riickseite spannbaren Stechhalter. Falls Sie von oben
keinen Platz zum Spannen haben wie bei Langdrehautomaten oder &hnlichen M.

B Hinweis zum Einbau
1. Driicken Sie die Stechplatte in den Plattensitz und schlagen Sie leicht mit einem O @nbb.3)

Plastikhnammer darauf, so dass sie nicht mehr mit den Fingern bewegt werden kann. -
2. Dricken Sie mit dem Demontage-Schlissel die Platte von hinten heraus. O (@Abb.4)

B Abstechen

1. Setzen Sie die Schneidkante 0,1-0,2 mm Uber die Zentrumsmitte.

2. Sorgen Sie fur viel Kiihimittel - auch auf der Schneide.

3. Konstante Maschinendrehzahl wird empfohlen um eine méglichst lange Standzeit zu erhalten.

4. Stechen Sie kurz wie méglich vor der Spannzange ab.

5. Verringern Sie den Vorschub um 1/2 bis 1/3 vor der Zentrumsmitte (um Schldge zu verhindern).

e Uberanspruchung der Stechplatte und des Halters (Schwert) kénnen einen Bruch der Platte
und eine Beschéadigung des Halters verursachen.

e Uberarbeiten Sie nicht die Platte oder den Halter (Schwert) sie kénnen brechen.

® Reinigen Sie stets den Plattensitz mit Pressluft beim Auswechseln der Platten.

O|0|O
O

- KGMB

Abstechen

Ol|0|0|0(O
Ol|0|0|10(O

O
O

O : zu beachten —: nicht zu beachten

TKN TKR TKL
{ (R-hand) (L-hand) 5

6 6 %
< 7 N
7

Die hintere Ende der Platte
darf den Halter nicht beruihren.

Abb. 3

Hinweise zum Abstechen

—3&

- WSP mit Schneidenwinkel R/L kénnen den Butzen beim Abstechen verkleinern.
- Bei groReren Schneidenwinkeln (6) werden die Schnittkréfte kleiner, Plastikhammer
aber der Vorschub muss reduziert werden.

& g !

Beispiel Vollmaterial

GroRerer Kern

(Butzen) emontage-Schlissel

O

TKR

Abb. 4

N

0 | =

Beispiel Hohlteil (Rohr) Scharfe Angestellte

Schneidkanten Platte
Abb. 1 Abb. 2
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Abstechen

Ubersicht Abstechen

Bl Abstechen allgemein  ~#120

Schaftwerkzeug

KGM-T

o
2
s
(%2}
2 Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 60

SchaftgroRe:[116~32

c
2 Breite :2.0~6.0
§ Pratzenspannung
2]
P @s.279
- Schwert
S5 +
Iz Werkzeugblock Schaftwerkzeug Schaftwerkzeug
2 KTKB KTKH KTKH 2-schneidig
Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 120 Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 79 Bearbeitungsdurchm.: ~ $ 41
SchwertgroRe:[116~32 SchaftgroRe:[120~25 SchaftgroRe:[]110~20
Breite :1.6~9.6 Breite :3.1~5.1 Breite :2.2~3.1 Scharfer Schnitt
Selbstspannung d. WSP Selbstspannung d. WSP  Selbstspannung d. WSP
@S.274~6 @s.272 @sS.272 | 2-schneidig
& 9 Stabiler Schnitt
Spanbrechergeometrie Spanbrechergeometrie fur -

1-schneidig o

=

Stabiler Schnitt

fur allg. Abstechen  Abstechen mit geringem Vorschub

Schwert + Werkzeugblock Schaftwerkzeug
CERACUT Abstechen CERACUT Abstechen CERACUT Stechen & Drehen
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B Kleine Durchmesser (Abstechen) ~¢45 Kleiner Schaft

KTKH KTKH KTKH-B KGMB

Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 45 Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 35 Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 32 Bearbeitungsdurchm.: ~ #32  Bearbeitungsdurchm.: ~ ¢ 20
SchaftgroRe:[]10~16 SchaftgroRe:[18~14 SchaftgroRe:[18~16  SchaftgroRe:[18~16 SchaftgroRe:[18~16
Breite :2.2~3.1 Breite 1.6 Breite :1.6~3.1  Breite :1.5~4.0 Breite :1.5~2.0
Selbstspannung d. WSP  Selbstspannung d. WSP Pratzenspannung Pratzenspannung Ricks. Spannsystem
@s.272 @s.272 @s.277 @s.278 @s.282
- . . . . =
[%2]
o
<
Standard _ Spanbrec_herggometrie fur Scharfer Schnitt Spanbrechergeometrie fir Ab- S
Spanbrechergeometrie Abstechen mit geringem Vorschub stechen mit geringem Vorschub S
> 4]
= 2
‘ 2-schneidig <
CERACUT Abstechen £
Allg.Abstechen [Abstechen mit geringem Vorschub @
Spanbrecher Fase + Eckenverrundung | Scharfe Kanten Fase + Eckenverrundung %
i Stabiler Schnitt :
Kantenform b —-1
.
1-schneidig

Stabiler Schnitt

9

CERACUT Stechen & Drehen
Scharfer Schnitt (MT Spanbrecher) Stabiler Schnitt (TK Spanbrecher)
Fase + Eckenverrundung | Fase + Eckenverrundung | Fase + Eckenverrundung Scharfe Kanten

Spanbrecher | Eckradius-R 0.05 scharfe Kanten Eckradius-R 0.2~0.3 |Eckradius-R 0.2~0.3
Kantenform !

e

CERACUT Abstechen CERACUT Stechen & Drehen CERACUT Stechen & Drehen
(Selbstspannung) (Pratzenspannung) (Ruckseitiges Spannsystem)
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Abstech Werkzeughalter

Abstechen

Abstech Werkzeughalter

B KTKH-S

® Abb. zeigt Rechtsausfiihrung

Fur Langdrehautomaten (lange Ausfiihrung)

—

m
™ W
I
: 4 |
I = |
L1 N L2 &
Abb. 1
Fur Langdrehautomaten (lange Ausfiihrung)
m ]
g W
: /
T o
1 ~ L2 %
L Abb. 2
Standardausfuhrung
m H
™ W
T
T T
g = - \|
o L2 \go
L1 I Abb. 3
Standardausfuhrung
m
L2
™ \ W
T
: RaiVE
L1 80
Abb. 4
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CERACUT Abstechen

@ Werkzeughalter Abmessungen

Bearbei- Ersatzteile

Lager fungsdure Abmessung (mm) Breite Sohissa]
Bezeichnung Form Einsetzbare
R|L|¢Dmax/H1=h H2 |H3| B |L1|L2 W Wendeplatten
Fir Langdrehautomaten (lange Ausfuihrung)
KTKH®  0808K-1.6-125S|0/0| 26 | 8 | 4 | 2 | 8 [12514.0
1010K-1.6-125S |00 28 |10 |2.5| 2 | 10 |125[15.0 TKN1.6(-P)
1212M-1.6-150S|O|O] 30 12| 0 | 2 | 12 |150(17.0 1.6 |Abb. 1) LTK-5 TK 1.6(-P)
1414M-1.6-150S|@|O| 35 |14 | 0 | 2 | 14 |15020.0
1010K-2-125S |O|O| 30 10| 5 | 3 |10 [125/17.5 TKN2(-P)
1212M-2-150S |00 30 | 12| 4 | 3 | 12 |150[18.0 %ﬁ Abb. 2| LTK-5 m,\{fﬁfp)
1616M-2-150S |O|O| 36 |16 | 0 | 3 | 16 |150[20.7 TKAL2.4
1616M-3-150S |[O|O] 45 |16| 4 | 4 | 16 |15025.6 3.1 |Abb. 2| LTK-5 TKN3(-P), TK.3(-P)
Fir allgemeines Abstechen
KTKHRL  1010F-2S Olo] 30 [10] 5| 4 |10/ 80 18.6
1212H-2S ®® 33 |12| 4 | 5 |12|100/19.8 TKN2(-P)
1612H-2S ®® 33 |16| 0 | 3 |12|100/19.8 2.2 |aop 3l LTreS TKY 2(-P)
1616H-2S @®® 33 16| 0 | 3 |16|100(19.8 2.4 (77 TKNZ2.4
2012K-2S Olo] 38 |20] 0| 4 |12|125722.8 TK'2.4
2020K -2S O|O] 38 |20| 0 | 4 |20 |125/22.8
1612H-3S @O 36 |16| 4 | 4 | 12 |100[21.7
1616H-3S ®® 36 |16| 4 | 4 |16 |10021.7 Abb. 3 3
2012K-3S OOl 41 |20| 0 | 5 |12 |125225.3 3.1 LTK-5 ¥§’F}}L3?SEF)P)) g
2020K -3S ®® 52 20| - | 5 |20/(125331.0 Abb 4 §
2525M-3S ®® 55 25| - | 5 |25|15031.5 ) N
2012K -4S OlO] 44 [20] 0 | 5 |12 (125263 Abb. 3 Io)
2020K -4S ®® 62 20| - | 5|20/125835.0 41 |y, | LTS %’;}44 8
. L (@)]
2525M-4S ®® 638 25| - | 5 |25|150[38.0 =
2525M-5S @0 79 |25| - | 5 |25|15043.5 4.85.1/Abb. 4| LTK-5 TKNASTKNSTKS5| &
KTKHRL 2020K-3T17S [O|O] 35 [20| 0 | 5 |20 [125721.8 31 LTk TKN3(-P) g
2525M-3T22S |O|@| 45 | 25| 0 | 5 | 25|150/26.8 " laoh. 3 TKL3(-P) z
2020K-4T22S |O|O| 45 (20| 0 | 5 | 20 |125[26.8 41 : LTRSS TKN4 8
2525M-4T22S [O|O| 45 | 25| 0 | 5 | 25 |150/26.8 ) TK74 2
@ Einsetzbare Wendeplatten <
. Wendeplattensorte
Abmessung kae' Hartmetall Hartmetall
(mm) (°) | Cermet| cvp- PVD- Hartmetall
. beschichtet beschichtet
Form Bezeichnung
o & Q Q o
W R |2 8| & 8| ¢
. ) ) = o o o ¥
Abgebildete Wendeplatte ist Rechtsausfiihrung O
TKN 1.6 1.6 | 0.15 @) O ] O )
N 2 2.2 | 0.20 ] ] ® ) ()
. )2 2.4 2.4 | 0.20 O O ® () @)
) = 3 3.1 | 0.25 - () () o () ®
@% 4 41 | 0.30 ] o () ) ()
4.8 4.8 | 0.30 - @) - - -
5 5.1 0.30 - [ ] [ ] O @)
? ¢ . |TKN 16-P 16 | 0.15 - e | O | e | O
[EE@? 2-p 22 /020 - | O | @ | ®@ | O | @
5 = 3-P 31 | 0.25 O e () () ()
geringer Vorschub
TKR 1.6 1.6 | 015 | 8° - @) [ R R
. 2 22 | 020 | 8° R o @) R @)
Tl 2 R Ele o o @0
N =1 . . ° R
“=(€ 3-15D 31 025 | 15° | - | @ | - - -
4 41 | 030 | 8° R ] L R O
Schneidenwinkel RIL 5 5.1 0.30 g° - R () - O
6
)Y " TKRL 1.6-P 1.6 | 0.15 = R O o R
=Y s 2-p 22 | 020 | 8 - R ° R R
5 = 3-P 31 | 025 R () R R
ekl BiL

@ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard R : Nur Rechtsausfiihrung Empfohlene Schnittdaten @ S.283 273
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Abstech Schwerter

Abstechen

Abstech Schwerter

Bl KTKB-S / KTKB-SS

o - KTKB KTKBR
- o » 0\ W w
< \ / ’7‘7\ \\ W\Llsf‘
¢ WA \,/ . T . T
© I\ N Y anba
©\ . 15@ NI
— A -
— L
1 T
Hl A H A
ﬁ ‘ Abb. 2 Abb. 3
L L
150° 150°
@ Schwert Abmessungen
5 tu?nggézjz;h- Abmessung (mm) Breite | o Ersatﬂzteile Einsetzbare Einsetzbare
Bezeichnung = 5 [ Schiussel Wendeplatten Werkzeugblécke
~ 4Dmax| H| h | B/ L|A| W |* @ 5276
KTKB 19-1SS O| 35 |19[15724/86 (12| 16 mby LTKS | TrNLeeP)TKELeeP) | K1<TB16-19
KTKB 26-1SS o 85 26 21.4/2.4|110(1.2| 1.6 |Abb.3 TKN1.6(-P), TKL1.6(-P)
26-2SS O | 50 |26P14 - [110[18]2224] | LTkS |manwiznmmearizs| KTKTB16-20
26-3SS O 75 26 (21.4] - |110(2.6| 3.1 ) TKN3(-P), TKAL3(-P)
KTKB 32-1SS O | 35 |32]25(24(150/1.2| 1.6 |abb.3 TKNL.6(-P), TK% 1.6(-P) KTKTB%ggS
32-3SS O 100 |32 |25| - |150|/2.6| 3.1 LTK-5 TKN3(-P), TK%.3(-P) 32-32
Abb. 1 KTKTBF25-32
32-4SS O | 100 |32|25| - |150/3.4| 4.1 TKN4,TK%.4 32-32
KTKB TKN2(-P), TKAL2(-P), KTKTB16-19
19-2S [ J 40 19 |15.7 - |86 |1.8(2.2,2.4 |abb. 1] LTK-5 TKN2.4 TK%.2.4 20-19
KTKB 26-2S [ 50 26 (21.4] - |110(/1.8|2.2,2.4 TKN2(-P), TK.2(-P), TKN2.4,TK¥.2.4
26-3S [ ) 75 26 21.4/ - |110/2.6| 3.1 oo LTKS TKN3(-P), TKL3(-P) KTKTB16-26
26-4S o 80 |26 21.4/ - |110/3.4| 4.1 TKN4,TK.4 20-26
26-5S O 80 26 21.4) - |110/4.214.8,5.1 TKN4.8, TKN5,TKAL5
KTKB 32-2S [ ) 50 3212512.4|150(1.8|2.2,2.4 |Abb. 2 TKN2(-P), TK.2(-P), TKN2.4,TK¥.2.4
32-3S @ 100 |32|25| - |150/2.6| 3.1 TKN3(-P), TKL3(-P)
KTKTB20-32
32-4S ® | 100 |32|25| - |150|3.4| 4.1 aop. 1| -TKD TKN4,TK%.4 25.32
32-5S [ ] 120 | 32| 25| - |150/4.2/4.85.1 ) TKN4.8, TKN5,TKAL5 32-32
32-6S ® | 120 [32|25| - |150/5.4| 6.4 TKNG KTKTBF25-32
KTKB%  32-85 ® | 120 [32[25] - 150(68] 80 | [ . . TKNS 32-32
32-9S @ | 120 |32|25| - |150/8.0| 9.6 ) TKN9

- Anhang “-SS” bedeutet Silberbeschichtung.(Verhindert Spanabrieb und bietet hauptséachlich hohen Rostschutz)

@ Hinweis zum Einbau von Werkzeugblock und Schwert

richtige Anwendung

Kantenh6he

274

falsche Kantenhéhe

Nullanlage

|

Nullanlage

Falscher Einbau des Spannelements

Umgekehrt einbauen

Nullanlage

Falls das Spannstiick umgekehrt eingebaut wurde, bildet sich ein
grofRer Spalt zwischen dem Spannstiick und dem Werkzeugblock,
und das Schwert wiirde wérend dem Stechen herauswandern.
Achten Sie beim Einbau aus Sicherheitsgriinden sorgféltig darauf.

@ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard R : Nur Rechtsausfiihrung




CERACUT Abstechen

@ Einsetzbare Wendeplatten

. Wendeplattensorte
Abmessung Winkel Hartmetall Hartmetall
(mm) (°) | cermet | cvo- PVD- Hartmetall
. beschichtet beschichtet
Form Bezeichnung
- & o o o
w R o |2 g |8 8¢
) : . = © <
Abgebildete Wendeplatte zeigt Rechtsausfiihrung/neutral Q o o
TKN 1.6 1.6 0.15 O O [ J O ([
2 2.2 | 0.20 o [ o (] o
2.4 24 | 0.20 O O o (] O
.-I*A N 3 3.1 0.25 o o o [ o
o \ 3 4 41 | 0.30 [ [ J o ( (
- S—F 4.8 48 | 030 | - O - - -
5 5.1 | 0.30 - o o O O
6 6.4 0.35 - o o - O
8 8.0 0.40 - O ([ - -
9 9.6 0.45 - O [ - -
TKN 1.6-P 1.6 0.20 - o O [ O
2-P 2.2 0.20 - O o o O o
3-P 3.1 0.25 O o o o o
geringer Vorschub
TK¥ 1.6 1.6 0.15 8° - O o R R
, o2 22 | 020 | 8 R { O R O
T“ 2.4 2.4 0.20 8° - O O R R
S 38 3 3.1 0.25 8° o o ([ J ([ ] R
| — S
"_(e‘ 3-15D 31 | 025 | 15° - ) - - -
4 4.1 0.30 8° R o L R O
Schneidenwinkel 5 51 030 80 - R O - O
6
T . |TK% 1e-P 16 | 0.20 - R | O | @ | R
EX= s 2-P 22 | 020 | 8° - R [ ) R R
s = 3P 31 | 025 R [ ) o R R
Senacidemminkel
Empfohlene Schnittdaten @) S.283
Anwendung Spanbrecher Vorteile
Allgemeines - Standard Abstechplattentyp wird bei Vorschuben f tiber 0,1 mm/U eingesetzt.
Standard |
Abstechen 2 Sehr guter Spanablauf.
Abstechen Spanbrechergeometrie speziell entwickelt fur die Bearbeitung mit geringen Vorschiben
mit geringem P ; wie bei Langdrehautomaten, etc. Die Spane wickeln klein bei f 0,03~0,08 mm/U.
Vorschub Ausgezeichnete Spanablaufkontrolle.

@ Wendeplattenkantenform (CERACUT Abstechen)

Fase + Eckenverrundung

scharfe Kanten Fase + Eckenverrundung

Kantenform
Standard TN9O
Spanleitstufe | CR9025/PR660 PR93O/KW10 -
P-Spanbrecher - . TN90/CR9025
PR660/PR930/KW10

- Scharfe Schneidkanten kénnen den Schnittdruck um mehr als 40% senken im Vergleich zu gefasten Kanten.

@ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard R : Nur Rechtsausfiihrung
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Abstech Schwerter
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Werkzeugblock

Abstechen

Werkzeugblock (fur Schwertaufnahme)

CERACUT Abstechen

. KTKTB (Werkzeughalter zur Schwertaufnahme)

I F?‘ Schneidkante 7 :F’tr‘:ﬁ_‘ﬂ:ﬂ:‘:ﬁ\
%771 b=~  d.wsp T T
. \ ﬁ Bl | | (]
T
?
% Bl B2 L1
. KTKTBF (Werkz.halter zur Schwertaufnahme)
©
P & o
© 2
[s2)
L1 T
Schneidkante =
dwsPpy b Ty o
ﬁL -
T
N
T
@ Werkzeugblock Abmessungen
Abmessung (mm) Ersatzteile Einsetzbare Schwerter
. ung Spannpratzenset Schraube | Schlussel | Abstechen Planstechen
Bezeichnung % e e
— |H1|H2|H3|H4|B1|B2|L1|L2 ‘%fo) / @s. 274 @S, 259
24
KTKTB 16-19 @ 16| 4 (12| 2 |15529.5/ 76| - KTKB19-OS
- BSC-1 | HH5X25| LW-4
20-19 O |20| 4 |12| 2 [19|34|76] - KTKB19-OSS
16-26 @® |16 (13|14 |2.5|15531.5 86| - KTKB26-OS
BCS-2 - HH6X30 | LW-5
20-26 @® 20| 9 |14|25|19/36|86] - KTKB26-OSS
20-32 @® [20|13|17(3.5/19|38|100 - | BCS-3 KTKB32-0S
2532 | @258 |17/35/23(42(110 - | . | - |HHGX30| LW-5 | KTKB32OsS Eilgzgggg':z
32-32 @ |32| 5 17|35/ 2948110 - KTKB32-0S ] ]
KTKTBF 25-32 @® |25|9.5/17|3.5|25|48|102/84.5 KTKB32-OS | KFTB OO00-4S
- BCS-5 |HH6X30| LW-5 KTKB32-OSS
32-32 O 132]25|17|3.5/32|48117/99.5 KTKB%.32-OS | KFTBLOOOO-58
@ Montage des Werkzeugblocks
| 3 | Spannen Sie das Spannpratzenset indem Sie die Schraube fest anziehen | \
@ & @& IY=s
j N
% [ | -
Wenn Sie den Werkzeugblock auf kleinen Drehmaschinen montieren,
bleibt nur ein geringer Abstand der Spannschraube zur Position H4.
7, " .
T
LS 15 N
| 1 | Schrauben Sie den Werkzeughalter auf den Maschinenschlitten | T
N
| 2 | Schrauben Sie das Schwert in den Werkzeughalter | / I H L
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Abstechen

Abstechen Werkzeughalter

(Schraubenspannung)

CERACUT Abstechen

. KTKH-B Fur Langdrehautomaten (lange Ausfiihrung)

L]

L

H1

H2

4\'71[ !
VR

@ B B
- L1 » KTKHR KTKHL
® Abb. zeigt Rechtsausfiihrung
@ Werkzeughalter Abmessungen
Bearbei- ) Ersatzteile
Lager s Abmessung (mm) Brete Spannschraube Schlissel Schlussel Ei b
. insetzbare
Bezeichnung
RIL| ¢Dmax|Hi=h H2 |H3| B |L1|L2 | W “‘ / Wendeplatten
KTKH L 0808K-16-12°-B|@@® 10 | 8 | 4 | 2 | 8 |125/13.0
1010K-1.6-125B|@|@| 20 |10 |2.5| 2 |10 |125|16.8 TKN1.6(-P)
1212M-16-1508|/@ /@ 25 | 12| 0 | 2 | 12 |150[18.9 18| SEA0120TR | FT-15 T | LTRSS 1k 16(-P)
1414M-1.6-150B|@/@| 26 |14 | O | 2 | 14 |150/19.8
1010K-2-125B (@@ 20 | 10| 5 | 3 |10 |125|16.8 TKN2(-P
1212M2-1508 (@@ 25 |12| 2 | 3 |12 |150[18.8 3421 SE-40120TR | FT-15 " | LTk %ZLZZE['Q)
1616M-2-1508 |@/@| 32 | 16| O | 3 | 16 |150(23.8| " | SE-50125TR - LTW-20 TKRL2.4
1616M-3-150B (@@ 32 |16 | 4 | 4 | 16 |150|23.8/ 3.1 | SE-50125TR - LTW-20 | LTK-5 [TKN3(-P),TK%L3(-P)
@ Einsetzbare Wendeplatten
. Wendeplattensorte
Abmessung kael Hartmetall Hartmetall
(mm) (°) | cermet| cvo- PVD- Hartmetall
. beschichtet beschichtet
Form Bezeichnung
o Q & = o
W R i = S © o g
= & & & <
Abgebildete Wendeplatte ist Rechtsausfiihrung O
_ g N TKN 1.6 1.6 | 0.15 O O [ O ®
o - 8 2 2.2 | 0.20 ] ] ® ® ® ()
h T 2.4 24 | 020 O| o | e | @ | O
3 3.1 0.25 ([ ] o o [ ) o
VA TKN 1.6-P 1.6 0.20 - o O [ ) O
Eg]@; 2-p 22 {020 - | O @ | ®@ | O | @
s = 3-P 3.1 0.25 O ([ o o o
geringer Vorschub
6 TKRL 1.6 1.6 0.15 8° = O () R R
o 2 22 |02 & | R | @ | O | R | O
H_Le: % 2.4 2.4 0.20 8° - O O R R
s = 3 31 | 025 | 8 [ o o ® R
Schneidenwinkel R/L 3-15D 31 025 15° - . - - -
4
ol TKH  1.6-P 1.6 | 0.20 - R O o R
[ I 2-P 22 | 020 | 8 - R ® R R
® 3-P 3.1 0.25 R o o R R
geringer Vorschub /
Schneidenwinkel R/L

@ Anwendungsbeispiel CERACUT Abstechen
1. Abstechen nach Anfasen

@ Einstechen ®® Anfasen @ Abstechen
HET-
0 7

E\@)T@

/

®

2. Breite Einstiche
@M~® Einsticherweiterung
® Léangsfertigdrehen

@ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard R : Nur Rechtsausfiihrung

(Der Wert von ap “d” sollte niedriger als der(y\lert des Eckradius-R sein)

(Um ungleichmaRigen Verschlei3 beider Ecken zu vermeiden)

Empfohlene Schnittdaten & S.283
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Abstech Werkzeughalter




Abstechen

Abstechen Werkzeughalter

. KGM Fur Langdrehautomaten (lange Ausflihrung)

“ij,,_ﬂ@ i
] z
r L2 5
e
o 2 ,/>/5° ‘)&3/
T é y \
— 1 Ar :‘ 1~
j o T S A /—[j b
f @ :L ﬁi T \/ [
KGM™.1616 Al g 1 -
® Abb. zeigt Rechtsausfuhrung
@ Werkzeughalter Abmessungen
Lager [ B220et Abmessung (mm) Breite Ersatzteile
ger ity 9 (mm) | Schraube | Schiissel
Bezeichnung an)
RIL | ¢Dmax Hi=hlH2 |H3|H4| B |L1|L2| F | A |MIN. MAX. " /
KGM ™ 0810K-1.5-125|®|®| 10 8|4 | 3|8 [10(125/18 9.4 |1.2
1010K-1.5-125(@ /@ 20 [10| 2 | 3 | 8 |10 (12518 |9.4|1.2|1.5|2.0 [SE-40120TR|LTW-15S
1212M-1.5-150@/@| 25 |12 | 2 | 4 | 10| 12 |150/20.5(11.4/1.2
= 0810K-2-125 (@@ 10 8 4|3 |8 ]10|125/18|9.2|1.6
% 1010K-2-125 @@ 20 |10| 2 | 3 | 8 | 10 (125| 18 9.15/1.7 20!3.0 SE-40120TR|LTW-15S
2 1212M-2-150 @@ 25 |12 | 2 | 4 |10| 12 (150| 19 |11.15/1.7 |~ '
< 1616M-2-150 (@@ 32 |16 | - | 4 | 9 |16 |150[24.5/15.15/1.7 SE-50125TR| LTW-20
c 1010K-2.5-125|@ @ 20 |[10| 2 | 3 | 8 |10(125/18| 9 |2.0
SE-40120TR|LTW-15S
% 1212M-2.5-150@/@| 25 |12 | 2 | 4 | 10| 12 |150{20.5/ 11 |2.0|2.4|3.0
S 1616M-2.5-150@/ @ 32 |16 | - | 4 | 9 | 16 [15025.5/15 (2.0 SE-50125TR| LTW-20
§ 1616M-3-150 (@@ 32 |16 | - | 4 | 9 |16 150[25.514.8/ 2.4 |3.0|4.0 [SE-50125TR| LTW-20
-
o .
= @ Einsetzbare Wendeplatten
% Anwendung  [Stechen/Stechdr hen/ Stechen  |Voller Radius-Rikopieren| ~ Abstechen Abstechen Abstechen Abstechen Abstechen
5 bez. Seite 218 218 218 218 280 280 280 280 280
% Form MS MG MT NB TK - | TK
o P
< , ’ y é / / ,/ ,/ ‘f
Werkzeughalter
GMM1520..MT
GMM2020..MT|GMM1520..NB| GMM2020..TK| GMN2..TK
KGM™--1.5 ) ) ) ) GMM1520%..MT|GMM2020..NB|GMM2020%...TK| GM¥.2..TK
GMM2020% . MT
GMM2020..MT GMM2020..TK Sl
GMM2520..MT GMM2520..TK| GMN2..TK
GMAL..2 gmggggg“ GMG2520..MG|GMG3020..R [GMM3020..MT gm;ggg“sg GMM3020..TK| GMN3..TK gmgz
KGM7.-: GMM3020.. |GMM3020..MS|GMG3020. MG| GMM3020..R[GMM2020°L..MT| Sy e o -\ o [GMM2020%. TK) - GMH2.TK | S
- GMM2520%.MT " |GMM2520%. TK| GML3..TK GMR/L3'
GMM3020%..MT GMM3020%..TK -
GMM2420 GMM2520..MT GMM2520..TK
- GMG2520..MG|GMG3020..R GMM3020..MT|GMM2520..NB| GMM3020..TK| GMN3..TK GMN3
KGM*--2.5 gmagggg" CMM3020.MS) 5 \163020..MG| GMM3020..R [GMM25207% .MT| GMM3020..NB|GMM2520%..TK| GM3.TK | GM%3
- GMM3020%..MT GMM3020%..TK
GMG3020.. GMG3020.MG | GMG3020..R GMN3..TK GMN3
GMM3020.. |GMM3020..MS - |GMM3020..R|GMM3020..MT GMM3020..TK| GMN4..TK GMN4
KGM™.--3 GMG4020.. |GMM4020..MS gmgigggmg GMG4020..R|GMM3020% .7 CMM3020-NB | Gpiagoos Tk GMH3.TK | GM73
GMM4020.. "~ |GMM4020..R GM%4.TK | GM%4

Empfohlene Schnittdaten @) S.283
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CERACUT Stechen & Drehen

4 4
T
Tz
min QWC@ "
A
Spe L2 2,
PR o — A
f < '.' % E‘
@ s 0 y
Al [T T |
® Abb. zeigt Rechtsausfiihrung
@ Werkzeughalter Abmessungen
Lager Abmessung (mm) Breite Ersatzteile
g 9 (mm) Schraube Schlussel
Bezeichnung
R[L|H1=hlH2|H3| B |L1|L2 |F1| A | T MIN. [MAX.

KGM L 2012K-2T17 |O|O[ 20| - | 6 |12 |125| 33 |11.15/1.7 | 17 -
2020K-2T17 (@@ 20 | - | 6 | 20 |125|33 1915/1.7 |17 20(25  |[HHsx16| Wt
2525M-2T17 @@ 25| - | 6 | 25 |150| 33 |24.15/1.7 | 17 HH5X25
1616H-3T20 (@@ 16 | 4 | 6 | 16 |100| 36 |14.8/2.4| 20 - HH5X16 - LW-4
2012K-3T20 (OO} 20| - | 6 |12 |125| 36 (10.8/2.4| 20 30140 SB-5TR - LTW-20 - E,
2020K-3T20 (@@ 20| - | 6 | 20 |125| 36 [18.8 2.4 | 20 i [ HHsxi6| s S
2525M-3T20 @@ 25| - | 6 | 25150| 36 |23.8/2.4| 20 HH5X25 é
2020K-4T20 (@@ 20| - | 6 |20 |125| 36 (18.3/3.4| 20 HH5X16
2525M-4T20 |@/@ 25| - | 6 | 25 |150| 36 23.3/3.4| 20 4.0|5.0 - - LW-4 Q

HH5X25 =
2525M-4T25 |@/@| 25| - | 6 | 25 |150| 41 |23.3/3.4| 25 <
2525M-5T25 (@@ 25| - | 6 | 25|150| 42 [22.8/4.4| 25 g

. . - HH5X25 - LW-4
3232P-5T25 |O/O| 32| - | 6 | 32170| 42 29.8/4.4| 25 5.016.0 ﬁ
2525M-6T30 @@ 25| - | 6 | 25150| 45 [22.4/5.2| 30 6.0 6.0 - HH5X25 - LW-4 @

- Das T-Maf gibt den Abstand zwischen dem Halter und der Schneidkante an. Vergleichen Sie in der Tabelle(S.281) zwischen méglicher Stechtiefe und dem Bearbeitungsdurchmesser. ;

- Wenn Sie die GMG/GMM Stechplatten (2-seitig verwendbar)einsetzen, wahlen Sie die Stechtiefe unter 15mm. %

Q
i 1%
@ Einsetzbare Wendeplatten 2
Anwendung [Stechen/Stechdret hen/Stechdrehen ~ Stechen  |Voller Radius-RiKopieren| Voller Radius-R/Kopi Abstechen Abstechen Abstechen Abstechen Abstechen
bez. Seitg 218 218 218 218 218 280 280 280 280 280
Eorm MS MG i E MT NB | TK - | TK /
Werkzeughalter I E h / / / /
GMM2020..MT GMM2020..TK GMN2
GMM2520..MT|GMM2020..NB| GMM2520..TK| GMN2..TK
KGM% .- 2T GMM2420.. - GMG2520. MG GMM2020%..MT| GMM2520..NB |GMM2020%%..TK| GM.2..TK SMF’;'ZZZZ
GMM2520%..MT GMM2520%,..TK e
GMG3020.. GMG3020.MG GMG3020..R GMN3..TK GMN3
GMM3020.. |GMM3020..MS h GMM3020..R GMM3020..MT GMM3020..TK| GMN4..TK GMN4
KGMR/""'ST GMG4020.. | GMM4020..MS gmgig;gmg GMG4020..R GMM3020%..MT Sl GMM3020%..TK | GML3..TK GM™L3
GMM4020.. b GMM4020..R GMAL4..TK GMAL4
GMG4020.. GMG4020..R GMN4
GMR/L AT GMM4020.. | GMM4020..MS | GMG4020..MG |GMM4020..R GMN4 GMN5
K h GMG5020.. | GMM5020..MS | GMG5020..MG |GMG5020..R GML4..TK GM 4
GMM5020.. GMM5020..R -
GMG5020.. GMG5020..R
GMM5020.. |GMM5020..MS | GMG5020..MG |GMM5020..R GMN5
KGM™L--5T GMG6020.. | GMM6020..MS | GMG6020..MG |GMG6020..R GMGAB020.R GMN6
GMM6020.. GMM6020..R
KGMR/L--GT gmagg;g GMM6020..MS | GMG6020..MG gmagg;gi GMGA6020..R - - - - GMN6

Empfohlene Schnittdaten @) S.283
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Abstechen

Abstechen - Wendeplatten

@ Einsetzbare Wendeplatten

Wendeplattensorte
Abmessung Winkel ™ 5 B[ Hartmetall | T =
(mm) () | € |ge2| pvD- 5| &
. 8 |87 % |beschichtet| 5 | © 8
Form Bezeichnung m“ P
ol | I I Qoo 4
WRILIHMg|28 R E|S 2 8
Abgebildete Wendeplatte ist Rechtsausfiihrung = (@] o o X @ &
rschneidy ah . R |GMM 1520MT 1505 20 43| 1.2] - AL
;{?@#E(L . 2020-MT 20 28020 43|15/ - o o 2 °
2520-MT 2509150 43(1.9 ® O
SamsIE : 505 20 43|19 - o
3020-MT 3090 20 43(23 ® O
Scharfer Schnitt . *“10.05 . . - . .
2-schneidig GMM 1520RA_-MT-15D 1.5 Oolt?S 2014.3/1.2|15° = . O
g oA 2020%-MT-8D | 2.0 294 20 [4.3|15) 8° R
ﬁ{: N 0.0 R [ MK )
ELFY ) o 2020%-MT-15D | 2.0 5 55| 20 |4.3|1.5|15 5TR
2520%-MT-15D | 2.5 1901 20 [4.3]1.9|15° ® O
== 2 10.05 i OR
3020%-MT-4D |25 2% 20 (43|19 4° LJ
' 0.0 o [ 3K )
- o Soharfer Schnit. 3020%-MT-15D | 3.0 [55z| 20 [4.3]2.3|15 ® =
2 ECEC N «  |GMM 1520-NB 15200 20 |43 1.2] - ol e
(&) o = .
3 = 0.0 e o
2 J;:E%E(R 2020-NB 2.0 Qor 20 |43|15] - ®
. B 2520-NB 2529120 43| 19| - 5 010
s Scharter schit — 3020-NB 3020 20 43|23 o ®
_CED Ohne Spanbrecher - “~10.05 : . h O
a 2-schneidig -
Y GMM 2020-TK 2.0]0.20 15 ® O |0
§ 2520-TK 2.5/0.20/ 20 [4.3]1.9] - O|l®@|0O|0O
5 3020-TK 3.0/0.25 2.3 @ ® O O
9 Gute Standzeit
§ 2-schneidig - 9
§& = GMM  2020%-TK-8D [2.00.20 15| g° R|R|R
- sl L R 2520R(-TK-8D [2.5(0.20| 20 |4.3|1.9| 8° RIR|R|R
R/ _ i 8°
Gute Standzeit @I 3020 /L TK 8D 30 025 23 R R B B
Schneidenwinkel R/L
1-schneidig s o
ﬂg GMN 2-TK 2.010.20 1.8 olo|o
-~ LR 3-TK 3.0/0.25/ 20 |4.3(2.3| - oOlo|o|0O
9= 4-TK 4.0/0.30 3.3 O|lO0]0O|0O
Gute Standzeit
1-schneidig 6
e —m g |GMAL 2-Tk-8D 2.0(0.20 18] 8° R|R|R
- dON§E 3-TK-8D 3.0(0.25/ 20 | 4.3 2.3| 8° R|R|R|R
e St - ij 4-TK-8D 4.0/0.30 3.3/ 8 R|R|R|R
Schneidenwinkel R/L
1-schneidig GMNZ.2
N2 =—— _ |GMN 22 2.20.17 1.8 { BN ) o o
= 3 3.0(0.20 2.3 O @ ONN
EeEe—== I;
N 4 4.0(0.25/20/4.3|33| - |O | @ OO
. \_L 5 5.0/0.80 4.2 ( BN ) OO
9 I;ED 6 6.0 |0.80 5.2 ) 0|0
Scharfer Schnitt
1-schneidig GMR2.2-8D
[=—r]
GMR2.2-8D B GMPL 2.2-8D 2.210.17 18/8°| @ @ o o
2 T g 2.2-15D 2.2/0.00 1.8/15°| @ | R o o
— == 3-4D 3.0/0.20/20 (4.3/23/4° | R | @ o o
L R 3-15D 3.0(0.20 2.3|15° )
4-4D 4.0/0.25 33/4°|R|O R | R
Scharfer Schnitt ‘! * :D
Schneidenwinkel R/L
280 @ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard R : Nur Rechtsausfiihrung




CERACUT Stechen & Drehen

€@ CERACUT Stechen & Drehen (MT/NB) € CERACUT Stechen & Drehen (TK)
Fase + Eckenverrundung|Fase + Eckenverrundung Fase + Eckenverrundung scharfe Kanten
Eckradius-R 0.05 scharfe Ecken Eckradius-R 0.2~0.3 | Eckradius-R 0.2~0.3
Kantenform A | Kantenform
MT-Spanbrecher CR9025/PR915 PR930/KW10 TK-Spanbrecher CR9025/PR915 PR930/KW10
Eckenverrundung scharfe Kanten - Die scharfkantige Ausfiihrung kann den Schnittdruck um mehr als
Eckradius-R 0.05 scharfe Ecken 40% reduzieren
Kantenform
(Ohne Spanbrecher (-NB) CR9025 PR930/KW10

@ Mogliche Bearbeitungsdurchmesser der KGM-Typen
Die Grenze der bearbeitbaren Stechtiefe ist abhangig
vom Werkstiickdurchmesser

™, 20(t: Mogliche Stechtiefe)

Abstechen

25

Wenn der Werkstlickdurchmesser groRer wird,
wird der bearbeitbare Stechdurchmesser kleiner,
entsprechend der Kontur des Werkzeughalters.

_— 2.B.) KGMR2525M-3T20+GMN3

Abstech Werkzeughalter

€ KGM Mogliche Bearbeitungsdurchmesser - Ubersicht

Werkzeughalter ¢ D (Bearbeitungsdurchmesser)

KGMPRL 0810K-1.5-125( - - - - - - - - - - - - 10 | 14 | 16 | 32 0
1010K-1.5-125| - - - - - - - 20 | 25 | 32 | 40 | 60 © i © 0 0
1212M-1.5-150| - - - - | 25 | 26 | 28 | 32 | 36 | 40 | 60 | 100 | © | o © | o
0810K-2-125 - - - - - - B B B B - - 10 | 14 | 16 | 32 |
1010K-2-125 - - - - - - - 20 | 25 | 32 | 40 | 60 | = © | o © | o
1212M-2-150 - - - - | 25 | 26 | 28 | 50 | o | o o | o o | o o | o
1616M-2-150 | 32 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | * © | o © | o © | o © | o © | o
1010K-2.5-125| - - - - - - - 20 | 25 | 32 | 40 | 60 | = © | o © | o
1212M-2.5-150| - - - - | 25 | 26 | 28 | 32 | 36 | 40 | 60 | 100 | o o | o o | o
1616M-2.5-150] 32 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | o 0 00 0 00 0 00 0 00 0 0
1616M-3-150 | 32 | 40 | 50 | 60 | 80 | 100 | o © | o © | o © | o © | o © | o

Mogliche Stechtiefe: t (mm) 16 | 15 | 14 | 13 [125] 12 [ 11 [10 | 9 | 8 | 7 | 6 | 5 | 4 | 3 [ 2 1

€ KGM-T Mdgliche Bearbeitungsdurchmesser - Ubersicht (GMN-GM%. Bei der Anwendung 1-schneidigen WSP)

Werkzeughalter ¢ D (Bearbeitungsdurchmesser)

KGM % 2012K-2T17 | - - - - - - - - [ 66 ] 80 [ 130260 «
2020K-2T17 | - - - - - - - - | 66 | 80 [ 130 | 260 | =
2525M-2T17 | - - - - - - - - | 66 | 80 [ 130|260 | «
1616H-3T20 [ - - - - - | 40 | 54 [ 70 [100 180 © | « | «
2012K-3T20 | - - - - - | 40 | 90 [130 240 | ® | © | o |
2020K-3T20 | - - - - - | 40 | 90 | 130|240 | © | © | ® | ®
2525M-3T20 [ - - - - - | 40 1 90 [130 240 | @ | o | o |
2020K-4T20 | - - - - - [ 40 | 90 [130[240| @ [ © | o [
2525M-4T20 | - - - - - | 40 | 90 | 130|240 | © | © | ® | ®
2525M-4T25 [ - - |50 J140]240] © | @ | 0o | @ | @ [ 0 | o |
2525M-5T25 [ - - | 50 [140]240] © | @ [ 0 [ 0 | @ [ o | o [ o
3232P-5T25 | - - | 50 | 280600 © | @ | 0o | @ | @ [ 0 | o | o
2525M-6T30 | 100 | 300 | 00 00 00 00 00 0 00 00 00 00

Mdgliche Stechtiefe: t (mm) 30 | 27 | 25 | 23 [ 22 | 20 | 19 | 18 | 17 | 16 | 15 | 14 |underl3

281



Abstechen

Abstech Werkzeughalter [Riickseitiges Spannsystem] CERACUT Stechen & Drehen

| %
s - :
& f *Die Spannschraube kann beidseitig betatigt werden..
A &
T -
™ /
L g T
f s :
5/ TS0 :
— L1
® Abb. zeigt Rechtsausfiihrung Schwert und Werkzeughalter kénnen nicht getrennt werden.
@ Werkzeughalter Abomessungen
Bearbei- Breite Ersatzteile
Lager | wngsdurcn- Abmessung (mm) (mm) [ Schvaube | Sohiusse
Bezeichnung (o)
R|L|g¢Dmax Hi=h H2|H3| B | L1 W= /
=
=
KGMB fL 0810K-1.5-125(@ 10 8|2 | 4101125
1010K-1.5-125|@ @| 20 10| - 2 110 (125 15
1212M-1.5-150@ @ 20 12| - 2 |12 150 ’
1616M-1.5-150@ 20 16 | - 2 | 16 |150 L
GS4090T R W] LW-2
E 0810K-2-125 |@ 10 8|2 | 4101125
é 1010K-2-125 (@ ®| 20 [(10| - | 2 | 10|125 20
2 1212M-2-150 (@@ 20 12| - 2 |12 /150 ’
o 1616M-2-150 |@ 20 16 | - 2 | 16 [150
g - Schraube: GS-4090TLW fur Rechtsausfuhrung des Werkzeughalters, GS-4090TRW fur Links-Ausfihrung des Werkzeughalters
@©
< .
S @ Einsetzbare Wendeplatten
IS Wendeplattensorte
) Abmessung Wi|°|kc| 5 |5 Hartmetall | § £
= (mm) ) | E |28 PVD- E|m| £
. & |£°§|beschichtet| & | © | &
S Form Bezeichnung ” —To
Q 0| o
+— o N ™ o o —
2 WR LHMeZ S EE S Z A
Abgebildete Wendeplatte ist Rechtsausfiihrung O a o = nxl X
g & = 3
g S S & GMMB 1512 1.5 1.2 { )
,4/ 2012 20|00 12143/ 17 - oo
Scharfe Kanten @ [E
a E o oy
p I, GMMB 1512% -15D 1.5 1.2 o ® O
J/ @Eﬁ 2012%-15D |2.0(00[12]4:3]1 7|15 ® O
Scharfe Kanten / Schneidenwinkel R/L
@ Empfohlene Schnittdaten
Empfohlene Sorte (V¢ m/min) Breite (mm)
Werkstoff Hartmetall PvD-beschiceet | Hartmetall 1.5 ‘ 2.0 ‘ ‘ Anmerkung
PR930 KW10 f (mm/U.)
) * - -
Unlegierter Stahl 60~130 0.01~0.03/0.01~0.03
) * - -
Legierter Stahl 60~130 0.01~0.03/0.01~0.03
Rostfreier Stahl * 0.01~0.02|0.01~0.02 mit
50~100 Kiihl-
GrauguB3 * — — mittel
(GG + GGG) 50~100 0.01~0.05/0.01~0.05
: * N N
Aluminum 200~450 0.01~0.05|0.01~0.05
Messing * 0.01~0.03/0.01~0.03
100~200 |~ ' ' '

*: 1. Empfehlung Y5 2. Empfehlung
282 @ : Lagerstandard O : Kein Lagerstandard




Abstechen

Empfohlene Schnittdaten

B Empfohlene Schnittdaten CERACUT Abstechen
Empfohlene Sorte (V¢ m/min) Breite (mm
Hartmetall Hartmetall ~
Werkstoff Cermet CVD?brensqgh?chtet PVD?brergfhﬁ:htet Hartmetall 1.6 ‘ 2.212.4 ‘ 3.1 4.1 4.8~9.6 Anmerkang
TN90 CR9025 | PR660 PR930 KW10 f (mm/U.)
¥ e(Breite: unter 3.1) ¥ se(Breite: unter 3.1)
Unlegierter Stahl 120~200 *é%eljiuzlltjggl) 60~130 *éB(Se"iuf%” 0.02~0.08/0.04~0.18/0.05~0.25|0.08~0.30|0.15~0.40
e e(Breite: unter 3.1) e Ye(Breite: unter 3.1)
Legierter Stahl | 105~160 *7(%11?,%61) 60~130 *éBOrel’Iiljl-)%‘lol) 0.02~0.08/0.04~0.18|0.05~0.25|0.08~0.30|0.15~0.40
PAS * * *

Rostfreier Stahl 0.02~0.06/0.04~0.12|0.05~0.18/0.08~0.25|0.10~0.30| mit

80~150 | 60~140 | 50~120 | 60~140 Kiihi
Graugufd _ _ _ _ * - - - - - .
(GG + GGG) 50~100 |0-02~0.08/0.05~0.12/0.10~0.25/0.10~0.30|0.15~0.35 mittel
*
Aluminum - - - - 200~450 |0-02~0.10/0.05~0.10|0.05~0.20|0.05~0.25|0.10~0.25
Messing - - - - 100t200 0.02~0.10/0.05~0.10|0.05~0.15|0.05~0.20{0.10~0.25
B Empfohlene Schnittdaten
(Beim Einsatz von GMM-MT, GMM-TK, GMM-NB Stechplatten) CERACUT Stechen & Drehen
Empfohlene Sorte (V¢ m/min) Breite (mm)
Hartmetall .
Werkstoff Cermet | o niecnahet | Hartmetall PVD-beschichtet | Hartmetall 1.5 ‘ 2.0/2.5 ‘ 3.0 ‘ 4.0 ‘ pomerng =
- CR9025 | PR915 PR930 KW10 f (mm/U.) §
Unlegierter Stahl - i\\? * > 0.01~0.04/0.02~0.15|0.03~0.20/0.08~0.30 2
80~180 | 60~150 | 60~130 ' e e e ' =
. * * PAS S
Legierter Stahl - 70~150 | 60~150 | 60~130 0.01~0.04/0.02~0.15|0.03~0.20/0.08~0.30 %
; Ag * PAY . i)
Rostfreier Stahl - 60~140 | 50~140 | 50~120 0.01~0.03/0.02~0.10|0.03~0.15/0.08~0.25 Kr;?gl- E
N (8]
e i - - | 562100 [0:01~0.050.05~0.12/0.10~0.25/0.10~0.30 mittel| @
©
_ * g
Aluminum - - - - 200~450[0-01~-0.050.05~0.10/0.05~-0.20/0.05~0.25 %
. * e
Messing - - - - 100~200 0.01~0.05|0.05~0.10|0.05~0.15/0.05~0.20 uEJ
® Bei der Bearbeitung von Stahl und Rostfreiem Stahl mit 4 mm Stechbreite verwenden Sie PR930, verringern Sie f um 20%. % : 1. Empfehlung Y: 2. Empfehlung
Bl CERACUT Abstechen Spanbrecher
Reihe Anwendung Typ Form Vorteile
Allgem. TK (Std.) = 1- Allgemeiner Abstechtyp wird eingesetzt mit Vorschiben tber 0,1 mm/U.
Abstechen ' "y schneidig| Beste Spanablaufbedingungen
Abstechen - - —
Abstechen L Spanbrecher wurde speziell fiir geringe Vorschiibe wie bei
mit geringem TK-P ? schneidig| -@n9dehautomaten, etc. entwickelt.
Vorschub ¢ Kleine Spéne bei f = 0.03~0.08mm/U.
2 9. Bei Linearschlitten, kann beim Plattenwechsel von der Riickseite geschraubt
Abstechen GMMB / . | werden. Scharfe Kanten & Scharfe Ecken verhindern Rattermarken und Kern
schneidig
(Butzen).
Abstechen ). SpereIIer _Spanbrecher zum Abstechen bietet scharfe
Tiefstechen GMM-MT schneidi Schnittbedingungen.
¢ Reduziert Kern-, Butzenbildung.
Abstechen GMM-NB ’ 2-. . Die Schn@dkante |st"ﬂach. '
Tiefstechen schneidig) Gute Bedingungen fiir Messing, etc.
Drehen &
Stechen - - o )
Abstechen GMM-TK ) 2- | Stabilitat orientierte Form mit Spanbrecher zum Abstechen
Tiefstechen y schneidig| 2- schneidig verwendbar,wirtschaflich einsetzbar zur Kostenreduktion.
Abstechen GMN-TK ) 1- | Gleiche Spanbrechergeometrie als GMM-TK.
Tiefstechen - schneidig| 1- schneidig verwendbar mit weitem Einatzbereich.
: Hauptsachlich zum Tiefstechen, aber auch geeignet zum Erweitern der Stechbreite und
AbSteChen GMN (Std.) L .| Langsdrehen im Bereich der Seitenschneidkante.
Tiefstechen schne|d|g 1- schneidig verwendbar mit weitem Einsatzgebiet.Auch zum Abstechen geeignet.
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