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Sehr geehrte Kunden,

Sie kennen Cutting Solutions by CERATIZIT als kreativen Partner mit einem umfassenden
Sortiment von Premium-Produkten fiir die Zerspanung.

Fir den Anwendungsbereich Schéldrehen bieten wir Ihnen Zerspanungslésungen, die
hohe Prozesssicherheit, beste Oberflachenglite und maximale Abspanraten gewéahrleisten.
Informieren Sie sich in unserem Anwenderhandbuch Uber die besonderen Herausforde-
rungen und Méglichkeiten des Schéldrehens. Erfahren Sie mehr Uiber den spezifischen
Prozess und unsere Schneidstofflésungen, die das gesamte Spektrum der Anforderungen
abdecken. Erfahrungen beim Schaldrehen mit CERATIZIT-Werkzeugen sprechen fur sich.
Unsere Praxisbeispiele werden Sie Uiberzeugen.

Gerne entwickeln wir auch mit Ihnen lhre individuellen Lésungen fir das Schéldrehen. Wir
freuen uns auf einen persénlichen Kontakt und den kompetenten Dialog.

Ihr Cutting Solutions by CERATIZIT Team

www.ceratizit.com
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CERATIZIT-Gruppe

CERATIZIT ist seit Gber 95 Jahren Pionier auf dem Gebiet
anspruchsvoller Hartstofflésungen fir Zerspanung und
VerschleiB3schutz.

Das Privatunternehmen mit Sitz in Mamer, Luxemburg, ent-
wickelt und produziert hochspezialisierte Zerspanungswerk-
zeuge, Wendeschneidplatten und Stabe aus Hartstoffen und
VerschleiBteilen.

Zahlen & Fakten

<

1 Hauptsitz 34

In verschiedenen Anwendungssegmenten fir VerschleiBteile
ist die CERATIZIT-Gruppe Weltmarktfiihrer und entwickelt
erfolgreich neue Hartmetall-, Cermet- und Keramiksorten,
etwa fUr die Holz-, Metall- und Gesteinsbearbeitung.

>70

Mamer / Luxemburg Produktionsstatten Vertriebsniederlassungen

> 9.000 >100.000 > 1.000

Mitarbeiter verschiedene Produkte Patente und
Gebrauchsmuster

> 200 >10 30%

Mitarbeiter in F&E

Innovationspreise

Produkte die janger
als 5 Jahre sind

www.ceratizit.com
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Immer die beste Qualitat

Cutting Solutions by CERATIZIT ist ein Qualitatsfihrer,
der das gesamte Prozesswissen und die umfangreichen
Fertigungskompetenzen der CERATIZIT-Gruppe vereint.

A Hoch qualifizierte, geschulte Experten in verschiedensten
Bereichen.

A Wir beherrschen jeden einzelnen Produktionsschritt.

Aufbereitung und Mischen
des Pulvers

Formen / Pressen

A Unser moderner Maschinenpark wird standig erweitert
und verbessert.

A Optimierte Produktionsprozesse verringern
Prozesskosten und sichern beste Qualitat sowie die
Umweltvertraglichkeit unserer Produkte.

A Unabhéngig geprufte und zertifizierte Produkte.

Sintern

Schleifen

Beschichten

Versand

Recycling

www.ceratizit.com
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Optimale Verfugbarkeit

Die meisten unserer Standardprodukte sind ab Lager Produktionskapazitaten flexibel. Daher kénnen sehr groBe
verfugbar. Unser gut sortiertes Lager garantiert, dass lhre Mengen auch innerhalb kurzer Zeit hergestellt werden.
Bestellung rasch und zuverlassig abgewickelt wird, auch

wenn es sich um groBe Mengen handelt. Dank unseres Sie kénnen Lagerprodukte rund um die Uhr online in
modernen Supply-Chain-Managements sind unsere unserem E-Techstore bestellen.

e-techstore.com
Rund um die Uhr
far Sie verflgbar

Ilhr Nutzen:

A Live-Verfligbarkeitsprifung der Produkte
A Umfangreiche technische Details und grafische Darstellungen

A Schnelle Lieferung: Bei Bestellung bis 18:30 Uhr wird die Ware von unserem Lager in Kempten, Deutschland,
noch am selben Tag versendet

A Termintreue: Wir arbeiten ausschlieBlich mit den besten und zuverlassigsten Transportdienstleistern der Branche

www.ceratizit.com
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CERATIZIT Services

Online-Service

Natdrlich sind wir auch online flr Sie da — rund um die Uhr!
Auf der CERATIZIT-Website finden Sie nicht nur alle Details
zu unseren innovativen Produkten, sondern kénnen diese
auch gleich bestellen. In den verschiedenen Produktwelten
haben Sie Zugriff auf Gber 80 Produkt-Detailseiten aus den
Bereichen Zerspanung, Stébe & Formteile, VerschleiBschutz
sowie Holz- & Gesteinsbearbeitung. Entdecken Sie Pro-
duktvideos, Anwendungsbeispiele und Erfolgsgeschichten.

Anbindung an lhr System

Sie mochten beispielsweise |hr ERP-System an unseren
Shop anbinden? Kein Problem! Unser E-Commerce-Team
steht lhnen gerne zur Verfligung. Unsere IT unterstitzt alle
géngigen Anbindungsformate (EDI, XML, OClI, etc.).

Restore Service

Nachschleifservice fiir Standard-, Semi- und Sonder-
werkzeuge. Vertrauen Sie auf die weltweit bekannte und
einheitlich hohe Produktqualitdt von Cutting Solutions by
CERATIZIT und dem zuverldssigen Service. Dazu gehért

Configurate

Ihr maBgeschneidertes Werkzeug. Mit der Online-Lésung
Configurate ist es mdglich, mit wenigen Mausklicks ein
maBgeschneidertes Semi-Standardwerkzeug zu konfigurie-
ren. Mit dem neuen Configurate-Tool bieten wir lhnen eine
einfache und schnelle Bestellabwicklung von kundenindi-
viduellen Vollhartmetall-Werkzeugen. Erstellen Sie in un-
serem E-Techstore mit nur wenigen Mausklicks Ihr maB-
geschneidertes Semi-Standardwerkzeug — und das sieben
Tage Woche, 24 Stunden am Tag!

www.ceratizit.com
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OUR PRODUCT WORLDS

Sprechen Sie uns einfach an! Unser Techniker analysiert ge-
meinsam mit hnen die Voraussetzungen und berét Sie bei
der Wahl der richtigen Technologie.

auch das Nachschleifen von Vollhartmetall-Werkzeugen.
Selbstverstandlich sind auch die Preise unseres Restore-
Service fair kalkuliert und transparent.
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Tooling Academy

Lernen auch Sie das Verhalten der Werkzeuge in lhren An-
wendungen bis ins Detail kennen —und zwar auf Maschinen,
wie sie heute in jeder Fertigung im Einsatz sind. In unserer
Tooling Academy haben wir daflir Versuchs- und Schulungs-
zentren mit modernsten Maschinen und neuester Analyse-
Technik eingerichtet.

In Zusammenarbeit mit lhnen untersuchen wir die Bearbeit-
barkeit der Werkstoffe und der Werkstlicke. Auf Basis der
Erkenntnisse von Simulationen und Praxistests leiten wir
dann konkrete Werkzeugeempfehlungen ab oder entwickeln
spezifische Werkzeugldsungen flr Sie.

Gesamtprogramm
Cutting Tools

Download unter
www.ceratizit.com

LTS Y CESAFI

VMPLETE RANGE

CUTTING TOOLS |

www.ceratizit.com
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Schaldrehen

Seit Uber 50 Jahren liefert CERATIZIT Zerspanungswerkzeuge fir die Schél-
bearbeitung zur Herstellung von Blankstahlprodukten in verschiedenen Werk-
stoffen. Wir entwickeln unsere Werkzeuge und Werkzeughalter permanent weiter,
um lhre Anforderungen und Winsche zu erfillen.

www.ceratizit.com
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Schaldrehen — das Kundensegment

Das Kundensegment Schéldrehen betreut und beliefert Kun-

den in der Blankstahlerzeugung mit:

A Schalwendeschneidplatten aus Hartmetall

A Schalképfen, Werkzeughaltern und Schélkassetten aus
Stahl

A Fuhrungselementen fir den Ein- und Auslaufbereich der
Schélmaschine

A Fraswerkzeugen fir die Planbearbeitung und das Anfa-
sen der Stabenden

lhre Vorteile

A Seit Uber 50 Jahren liefert CERATIZIT Zerspanungs-
werkzeuge fiir die Schélbearbeitung zur Herstellung von
Blankstahlprodukten in verschiedenen Werkstoffen

A Wir entwickeln unsere Werkzeuge und Werkzeughalter
permanent weiter, um lhre Anforderungen und Wiinsche
zu erfullen

A Mit CERATIZIT haben Sie einen verléasslichen Partner
an lhrer Seite

Werkstlick (geschélte Stange)

Auslauffuhrungsrollen/-fiihrungsplatten

Schalkopf

Schélwendeschneidplatte

Werkzeugschlitten/Kassette

Werkstiick (rohe Stange)

www.ceratizit.com

Schruppwendeschneidplatte

Werkstiick (geschalte Stange)

Der Prozess Schéldrehen dient zur Erzeugung von Blank-
stahl in allen Werkstoffbereichen nach einem vorangegan-
genen Zieh-, Walz- oder Schmiedeprozess und gliedert sich
in folgende Anwendungsbereiche:

A AuBenschalen von Stangen und Rohren im Durchmes-
ser-bereich von 15 bis 650 mm

A Drahtschélen von Coils im Durchmesserbereich von 6 bis
20 mm

A Innenschélen von Rohren fir die Hydraulikzylinderindust-
rie im Durchmesserbereich von 35 bis 300 mm

A Schalen von konischen Stében fiir die Federnherstellung
in der Fahrzeugindustrie

Ihr Nutzen

A Modernste Schneidstofflésungen und Werkzeughalter fur
alle Bereiche der Schélbearbeitung

A Hohe Standzeiten bei héchster Prozesssicherheit
durch Einsatz von Werkzeugen aus unserem umfangrei-
chen Standardprogramm

A Speziell auf lhre Bedlirfnisse abgestimmte Sonderan-
fertigungen und Werkzeugsysteme auf Anfrage
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Schaldrehen — der Prozess

Beim Schéldrehen erhalten Stangen und Rohre aus unter-
schiedlichen Kohlenstoffstihlen, Federstahlen, rostfreien
Stéhlen, Nickel-Basis-Legierungen, sowie Titan und Alumi-
nium die gew(inschte Oberflachenglite, MaBgenauigkeit und
Formgenauigkeit.

In diesem Schélprozess werden vielfach grob geschmiedete,
aber auch gewalzte oder gezogene Werkstiicke im Durch-
messerbereich von 6 bis 650 mm bearbeitet, um eine blanke
und glatte Oberflache zu erzeugen und mdogliche Risse aus
dem Schmiede- und Walzprozess zu entfernen.

Dieser Schwerzerspanungsprozess gilt als sehr produktiv
und effizient, gleichzeitig als besonders herausfordernd fur
Werkzeuge und Maschinen.

Auf Grund der im Vergleich zum konventionellen Drehver-
fahren stark reduzierten Durchlaufzeiten und dem erstklas-
sigen Ergebnis der Blankstahlerzeugnisse im Hinblick auf
Oberflachenglite und MaBhaltigkeit reduzieren sich Kosten
und Aufwand in der Nachbearbeitung dieser Halbfabrikate.

Schematische Darstellung einer Schalmaschine

Einschub-
apparat rollen

Einlauffihrungs-_, Schal-

wendeplatte Kassette

Werkzeugschlitten/ - Auslauffihrungsrollen - Mess-

Auszugwagen
einrichtung

Werkzeug-
verstellmotor

777N

58

1 . —

——f VA
@ Hauptgetriebe
. Hohl- o Motor
Motor Einschubapparat welle Auszugswagen
— ——@ Hauptmotor
Einlauf- Drehmitte Schalkopf Konusring ~ Auslauffiihrung
fihrung

www.ceratizit.com
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Werkstoffvergleichstabelle

VDI
Wks Japan K.1.1 3323
DIN Nr. BS AFNOR SS AlSI JIS N/mm? mc Gruppe
10 SPb 20 1.0722 10 PbF 2 11L08 1350 0,20 1
100 Cr 6 1.2067 BL3 Y 100 C 6 L3 SuJ2 1775 0,24 6/9
105 WCr 6 1.2419 105 WC 13 SKS31 1775 0,24 6/9
12 CrMo 9 10 1.7380 1501-622 Gr. 31;45 10 CD 9.10 2218 A 182-F22 SPVA,SCMV4 1675 0,24 6/7
12Ni 19 1.5680 Z18N5 2515 2450 0,23 10/11
13 CrMo 4 4 1.7335 1501-620 Gr. 27 15CD 3.5 2216 A 182-F11; F12 SPVAF12 1675 0,24 6/7
14 MoV 6 3 1.7715 1503-660-440 1675 0,24 6/7
14 Ni 6 1.5622 16 N 6 A 350-LF 5 1675 0,24 6/7
14 NiCr 10 1.5732 14 NC 11 3415 SNC415(H) 1675 0,24 6/7
14 NiCr 14 1.5752 655 M 13 12NC 15 3310; 9314 SNC815(H) 1675 0,24 6/7
14 NiCrMo 134 1.6657 1675 0,24 6/7
15Cr 3 1.7015 523 M 15 12C3 5015 1675 0,24 6/7
15 CrMo 5 1.7262 12CD 4 SCM415(H) 1675 0,24 6/7
15 Mo 3 1.5415 1501-240 15D 3 2912 A 204 Gr. A 1675 0,24 6/7
16 MnCr 5 1.7131 527 M 17 16 MC 5 2511 5115 SCR415 1675 0,24 6/7
16 Mo 5 1.5423 1503-245-420 4520 SB450M 1675 0,24 6/7
17 CrNiMo 6 1.6587 820A 16 18 NCD 6 1675 0,24 6/7
21 NiCrMo 2 1.6523 805 M 20 20 NCD 2 2506 8620 SNCM220(H) 1725 0,24 6/8
25 CrMo 4 1.7218 1717 CDS 110 25CD4S 2225 4130 SM420;SCM430 1725 0,24 6/8
28 Mn 6 1.1170 150 M 28 20M5 1330 1500 0,22 2
32 CrMo 12 1.7361 722 M 24 30CD 12 2240 1775 0,24 6/9
34 Cr4 1.7033 530 A 32 32C4 5132 SCR430(H) 1725 0,24 6/8
34 CrMo 4 1.7220 708 A 37 35CD 4 2234 4135; 4137 SCM432;SCCRM3 1775 0,24 6/9
34 CrNiMo 6 1.6582 817 M40 35NCD 6 2541 4340 SNCM447 1775 0,24 6/9
35820 1.0726 212 M 36 35 MF 4 1957 1140 1525 0,22 2/3
36 CrNiMo 4 1.6511 816 M 40 40NCD 3 9840 SNCM447 1775 0,24 6/9
36 Mn 5 1.1167 1525 0,22 2/3
36 NiCr 6 1.5710 640A 35 35NC 6 3135 SNC236 1800 0,24 3/9
38 MnSi 4 1.5120 1800 0,24 3/9
39 CrMoV 139 1.8523 897 M 39 1775 0,24 6/9
40 Mn 4 1.1157 150 M 36 35M5 1039 1525 0,22 2/3
40NiCrMo22 1.6546 311-Type 7 40 NCD 2 8740 SNCM240 1775 0,24 6/9
41Cr4 1.7035 530 M 40 42C4 5140 SCR440(H) 1775 0,24 6/9
41 CrAIMo 7 1.8509 905 M 39 40 CAD 6.12 2940 A355CI. A SACM645 1775 0,24 6/9
41 CrMo 4 1.7223 708 M 40 42CD4TS 2244 4142; 4140 SCM440 1775 0,24 6/9
42Cr4 1.7045 530 A 40 42C4TS 2245 5140 SCr440 1775 0,24 6/9
42 CrMo 4 1.7225 708 M 40 42CD 4 2244 4142; 4140 SCM440(H) 1775 0,24 6/9
45 WCrV 7 1.2542 BS1 2710 S1 1775 0,24 6/9
50 CrV 4 1.8159 735A50 50CV 4 2230 6150 SUP10 1775 0,24 6/9
55Cr3 1.7176 527 A 60 55C3 2253 5155 SUP9(A) 1775 0,24 6/9
55 NiCrMoV 6  1.2713 55 NCDV 7 L6 SKH1;SKT4 1775 0,24 6/9
55 Si 7 1.0904 250 A 53 5587 2085;2090 9255 1775 0,24 6/9
58 CrV 4 1.8161 1775 0,24 6/9
60 SiCr 7 1.0961 60 SC 7 9262 1775 0,24 6/9
9 SMn 28 1.0715 230 M 07 S 250 1912 1213 Sum22 1350 0,21 1
9 SMn 36 1.0736 240 M 07 S 300 1215 1350 0,21 1
9 SMnPb 28 1.0718 S 250 Pb 1914 12L13 Sum22L 1350 0,21 1
9 SMnPb 36 1.0737 S 300 Pb 1926 12L14 1350 0,21 1
Al99 3.0205 700 0,25 21

www.ceratizit.com
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Werkstoffvergleichstabelle

VDI
Wks Japan K 1.1 3323
DIN Nr. BS AFNOR SS AlSI JIS N/mm?> mc Gruppe

AlCuMg1 3.1325 700 025 22
AlMg1 3.3315 700 0,25 21
AlMgSi1 3.2315 700 025 22
C 105 W1 1.1545 Y1105 1880 W 110 SK3 1675 0,24 3
C125W 1.1663 Y2120 W 112 1675 0,24 3
C 15 1.0401 080 M 15 AF37C 12;XC 18 1350 1015 S15C 1350 0,21 1
C 22 1.0402 050 A 20 AF 42 C 20 1450 1020 S20C, S22C 1350 0,21 1
C 35 1.0501 060 A 35 AF 55 C 35 1550 1035 S35C 1525 0,22 2/3
C 45 1.0503 080 M 46 AF 65 C 45 1650 1045 S45C 1525 0,22 273
C 55 1.0535 070 M 55 1655 1055 S55C 1675 0,24 3
C 60 1.0601 080 A 62 CC 55 1060 S60C 1675 0,24 3
Cf 35 1.1183 S35C 1525 0,22 2/3
Cf 53 1.1213 S50C 1525 0,22 2/3
Ck 101 1.1274 060 A 96 1870 1095 1675 0,24 3
Ck 15 1.1141 080M 15 XC 15; XC 18 1370 1015 S15C 1350 0,21 1
Ck 55 1.1203 070 M 55 XC 55 1055 S55C 1675 0,24 3
Ck 60 1.1221 080 A62 XC 60 1665; 1678 1060 S58C 1675 024 3
CoCr20W15Ni 2.4764 3300 0,24 35
CuzZn15 2.0240 700 027 27
CuZn36Pb3 2.0375 700 0,27 26
E-Cub7 2.0060 700 0,27 28
G-AISi10Mg 3.2381 700 0,25 24
G-AISi12 3.2581 700 025 23
G-AISi9Cu3 3.2163 700 025 23
G-CuSn5ZnPb 2.1096 700 027 26
G-CuZn40Fe 2.0590 700 027 28
G-X120 Mn 12 1.3401 Z120M 12 Z120M 12 A 128 (A) 3300 0,24 35
G-X20Cr 14 1.4027 420 C 29 Z220C13 M SCS2 1875 0,21 12/13
G-X40NiCrSi3818 1.4865 330 C 40 2600 0,24 31
G-X45CrSi9 3 1.4718 401 S 45 Z45CS 9 HNV 3 2450 0,23 10/11
G-X5CrNi 13 4 1.4313 425C 11 Z5CN 13.4 2385 CA 6-NM 1875 0,21  12/13
G-X5CrNiMoNb 1810 1.4581 318 C 17 Z 4 CNDNb 18.12 M 2150 0,20 14
G-X6CrNi 189 1.4308 304 C 15 Z6CN18.10M 2333 CF-8 2150 0,20 14
G-X 6 CrNiMo 18 10 1.4408 2150 0,20 14
G-X7Cr13 1.4001 1875 0,21 12/13
GG-10 0.6010 Ft10 D 01 10-00 A48-20B FC100 1150 0,20 15
GG-15 0.6015  Grade 150 Ft15D 01 15-00 A48-25B FC150 1150 0,20 15
GG-20 0.6020  Grade 220 Ft20 D 01 20-00 A48-30B FC200 1150 0,20 15
GG-25 0.6025  Grade 260 Ft25D 01 25-00 A48-40B FC250 1250 0,24 15/16
GG-30 0.6030  Grade 300 Ft 30 D 01 30-00 A48-45B FC300 1350 0,28 16
GG-35 0.6035 Grade 350 Ft35D 01 35-00 A48-50B FC350 1350 0,28 16
GG-40 0.6040  Grade 400 Ft40 D 01 40-00 A48-60B FC400 1350 0,28 16
GGG-35.3 0.7033 FCD350 1225 0,25 17
GGG-40 0.7040 SNG 420/12 FGS 400-12 0717-02 60-40-18 FCD400 1225 0,25 17
GGG-40.3 0.7043 SNG 370/17 FGS 370-17 0717-15 FCD400 1225 0,25 17
GGG-50 0.7050  SNG 500/7 FGS 500-7 0727-02 65-45-12 FCD500 1350 0,28 18
GGG-60 0.7060  SNG 600/3 FGS 600-3 0732-03 80-55-06 FCD600 1350 0,28 18
GGG-70 0.7070  SNG 700/2 FGS 700-2 0737-01  100-70-03 FCD700 1350 0,28 18
GGG-NiCr20 2 0.7660 S-NiCr202 S-NC202 A 439 Type D-2 1350 0,28 18

www.ceratizit.com
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Werkstoffvergleichstabelle

VDI
Wks Japan K1.1 3323
DIN Nr. BS AFNOR SS AlISI JIS N/mm?> mc Gruppe
GGG-NiMn 13 7 0.7652 S-NiMn137 S-NM 137 1350 0,28 18
GS-Ck 45 1.1191 080 M 46 XC 42 1672 1045 S45C 1525 0,22 2/3
GTS-35-10 0.8135 B 340/12 MN 35-10 1225 0,25 19
GTS-45-06 0.8145 P 440/7 1420 0,30 20
GTS-55-04 0.8155 P 510/4 MP 50-5 1420 0,30 20
GTS-65-02 0.8165 P 570/3 MP 60-3 1420 0,30 20
GTS-70-02 0.8170 P 690/2 IP 70-2 1420 0,30 20
NiCr20TiAl 24631 HR401;601 Nimonic 80 A 3300 0,24 33
NiCr22Mo9Nb 2.4856 Inconel 625 3300 0,24 33
NiCu30Al 2.4375 Monel K 500 3300 0,24 34
NiFe25Cr20NbTi 2.4955 3300 0,24 34
S 18-0-1 1.3355 BT1 Z 80 WCV 18-04-01 T1 2450 0,23 10/11
S 18-1-2-5 1.3255 BT4 Z 80 WKCV 18-05-04-0 T4 2450 0,23 10/11
S 2-9-2 1.3348 Z 100 DCWV 09-04-02- 2782 M7 2450 0,23 10/11
S 6-5-2 1.3343 BM2 Z 85 WDCV 06-05-04-0 2722 M2 SKH9; SKH51 2450 0,23 10/11
S 6-5-2-5 1.3243 Z 85 WDKCV 06-05-05- 2723 SKH55 2450 0,23 10/11
TiAl6V4 3.7165 TA10bisTA13 T-A6V 2110 0,22 37
X10Cr 13 1.4006 410 S 21 Z212C 13 2302 410; CA-15 SuUS410 1875 0,21  12/13
X10 CrNiMoNb 18 12 1.4583 318 2150 020 14
X10 CrNiS 18 9 1.4305 303 S 21 Z 10 CNF 18.09 2346 303 2150 0,20 14
X100 CrMoV 5 1 1.2363 BA2 Z 100 CDV 5 2260 A2 2450 0,23 10/11
X'12 CrMoS 17 1.4104 Z10CF 17 2383 430 F SUS430F 1875 0,21  12/13
X12CrNi 177 1.4310 301 S 21 Z12CN 17.07 301 2150 0,20 14
X12CrNi22 12 1.4829 SUS301 1350 0,28 16
X'12 CrNi 25 21 1.4845 310 S24 Z 12 CN 25.20 2361 310 S SUH310; SUS310S 2150 0,20 14
X 12 CrNiTi 18 9 1.4878 321 S 20 Z6 CNT 18.12 (B) 2337 321 2150 0,20 14
X12NiCrSi36 16  1.4864 NA17 Z 12 NCS 37.18 330 SUH330 2600 0,24 31
X15CrNiSi2012 1.4828 309 S 24 Z 15 CNS 20.12 309 SUH309 1350 0,28 16
X165 CrMoV 12 1.2601 2310 2450 0,23 10/11
X2 CrNiMo 18 13 1.4440 2150 0,20 14
X2CrNiMoN 17133 1.4429 316 S 62 Z2CND 17.13Az 2375 316 LN SUS316LN 2150 0,20 14
X2 CrNiN 18 10 1.4311 304 S 62 Z2CN 18 .10 2371 304 LN SUS304LN 2150 0,20 14
X20CrNi17 2 1.4057 431529 Z15CN 16.02 2321 431 SUS431 1875 0,21  12/13
X210Cr12 1.2080 BD3 Z2200C 12 D3 2450 0,23 10/11
X210 Crw 12 1.2436 2312 2450 0,23 10/11
X30WCrvV 93 1.2581 BH21 Z30WCV 9 H 21 SKD5 2450 0,23 10/11
X 40 CrMoV 5 1 1.2344 BH 13 Z40CDV5 2242 H13 SKD61 2450 0,23 10/11
X 46 Cr13 1.4034 420 S 45 Z240C 14 1875 0,21 12/13
X5CrNi 189 1.4301 304S15 Z6CN 18.09 2332;2333 304; 304 H SUS304 2150 0,20 14
X5CrNiMo 17133 1.4436 316S 16 Z6 CND 17.12 2343 316 SUS316 2150 0,20 14
X5CrNiMo 18 10  1.4401 316S 16 Z6 CND 17.11 2347 316 SUS316 2150 0,20 14
X53CrMnNiN219 1.4871 349S54 Z 52 CMN 21.09 EV 8 1875 0,21 12/13
X6Cr13 1.4000 403S17 Z6C13 2301 403 SUS403 1875 0,21  12/13
X6Cr17 1.4016 430S 15 Z28C17 2320 430 SUS430 1875 0,21 12/13
X 6 CrMo 17 1.4113 434S 17 Z8CD 17.01 2325 434 SUS434 1875 0,21 12/13
X6 CrNiMoTi 17122 1.4571 320 S 31 Z6 CNT 17.12 2350 316 Ti 2150 0,20 14
X6 CrNiNb 1810  1.4550 347 S17 Z 6 CNNb 18.10 2338 347 2150 0,20 14
X 6 CrNiTi 18 10 1.4541 321 S12 Z 6 CNT 18.10 2337 321 2150 0,20 14
X2 CrNi 18-8 1.4317 2150 0,20 14

www.ceratizit.com
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Hartewerte und Grundtoleranzen

Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell Shore Zugfestigkeit Vickers Brinell Rockwell Shore

N/mm? HV HB HRC Cc N/mm? HV HB HRC C
305 95 90 800 250 238 22.2 31
320 100 95 820 255 242 23.1 32
335 105 100 835 260 247 24 33
350 110 105 850 265 252 24.8
370 115 109 865 270 257 25.6
385 120 114 880 275 261 26.4 34
400 125 119 900 280 268 271
415 130 124 915 285 271 27.8 35
430 135 128 930 290 276 28.5
450 140 133 950 295 280 29.2 36
465 145 138 965 300 285 29.8 37
480 150 143 995 310 295 31 38
495 155 147 1030 320 304 32.2 39
510 160 152 1060 330 314 33.3 40
530 165 157 1095 340 323 34.3 41
545 170 162 1125 350 333 35.5 42
560 175 166 1155 360 342 36.6 43
575 180 171 1190 370 352 37.7 44
595 185 176 1220 380 361 38.8 45
610 190 181 1255 390 371 39.8 46
625 195 185 1290 400 380 40.8 47
640 200 190 1320 410 390 41.8 48
660 205 195 13 1350 420 399 42.7
675 210 199 14 1385 430 409 43.6 49
690 215 204 15 1420 440 418 445
705 220 209 15 28 1455 450 428 45.3 51
720 225 214 16 1485 460 437 46.1 52
740 230 219 17 29 1520 470 447 46.9 53
755 235 223 18 1555 480 465 47.7 54
770 240 228 20.3 30 1595 490 466 48.4
785 245 233 21.3 1630 500 475 49.1 57

Umrechnungswerte sind angen&hert nach DIN EN ISO18265 (02-2004)

Grundtoleranzen in pm DIN ISO 286-1, -2 : 1990-11
IT Toleranzgrade
NennmaB
in mm o0 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18

4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000 1400
5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200 1800
6 9 15 22 36 58 90 150 220 360 580 900 1500 2200
8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800 2700

bis 3 03 05 08 12 2 3

Gber 3 bis 6 04 06 1 15 25 4
Ober 6 bis 10 04 06 1 15 25 4
Uber 10 bis 18 05 08 12 2 3 5
6

7

Gber 18 bis 30 06 1 15 25 4 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100 3300
Gber 30 bis 50 06 1 15 25 4 11 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500 3900
Gber 50 bis 8 08 12 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000 4600
Uber 80 bis 120 1 15 25 4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 350 540 870 1400 2200 3500 5400
Gber 120 bis 180 12 2 35 5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 400 630 1000 1600 2500 4000 6300
Uber 180 bis 250 2 3 45 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600 7200
lber 250 bis 315 25 4 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200 8100
Uber 315 bis 400 3 5 7 9 13 18 25 36 57 89 140 230 360 570 890 1400 2300 3600 5700 8900
Uber 400 bis 500 4 6 8 10 15 20 27 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 6300 9700

www.ceratizit.com
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Bezeichnungsystem fur Sorten

[1] Hersteller: CERATIZIT [4] Primére Eignung fiir Anwendung
1 Drehen
(2] Schneidstoffart 2 Frasen
W Hartmetall unbeschichtet 3 Stechen
C Hartmetall beschichtet CVD 4 Bohren
P Hartmetall beschichtet PVD 5 Gewindedrehen
T  Cermet unbeschichtet 6 Andere/ §chéldrehen / Schwerzerpanung
E  Cermet beschichtet 7 gllcehrx:re;:;ssorte ohne besonderen Anwendungs
N Siliziumnitrid unbeschichtet
M  Siliziumnitrid beschichtet
S Mischkeramik 5] 1SO 513 _
K Whiskerkeramik Anwendungsbereich
| Sialon z.B.
D PKD 01
B PCBN 05
L PCBN beschichtet 10
H PM-HSS 15
25
[3] Primare Eignung fiir Werkstoff 35 ISO P35
Variante 1: Nummer
1 Stahl
2 rostfreier Stahl
3 Eisenguss A Sortenbezeichnung ,P635 = ,CTCP635¢
4 Leicht- und Buntmetalle/Nichtmetalle
5 Superlegierungen/Titan
6 harte Werkstoffe
7 Mehrbereichssorte ohne besonderen Werkstoff-
schwerpunkt

Primére Eignung fir Werkstoff
Variante 2: ISO-Buchstabe

P Stahl

rostfreier Stahl

Eisenguss

Leicht- und Buntmetalle/Nichtmetalle
Superlegierungen/Titan

harte Werkstoffe

Mehrbereichssorte ohne besonderen Werkstoff-
schwerpunkt

X T wzXxXZ

www.ceratizit.com
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Sortenubersicht

Sortenbezeich- Normbezeichnung Anwendungsbereich PMKNSH
nung ISO ANSI Schneidstoffart 01 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50
HC-P10 c8 C L O
CTCP605
HC-K20 c2 C (@)
HC-M10 - C o
CTCP610
HC-S10 = C o
HC-P15 C7 C o (@)
CTCP615 HC-M15 - C o
HC-S15 — C o
HC-P25 C6 C o
CTCP625 HC-M25 - C o
HC-S25 - C o
HC-P30 C6 C ()
CTCP630 HC-M30 - C o
HC-S30 - C o
HC-P35 C5 C o
CTCP635 HC-M35 - C o
HC-S35 - C o
HC-P40 C5 C o
CTCP640 HC-M40 = C o
HC-S40 - C o
HW-N15 C3 W (@)
H216T HW-K15 C3 W [ )
HW-S15 - W o

® Hauptanwendung
o Erweiterte Anwendung

www.ceratizit.com
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Sortenbeschreibung
CTCP605 e O O
BLACKSTAR™ HC-P10 | HC-K20

Sinos, il b Bl A e
g TR il AT g L

CTCP610
COLORSTAR™

CTCP615

COLORSTAR™

CTCP625

COLORSTAR™

www.ceratizit.com

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,0%; TaC 2,0%; WC Rest | KorngréBe: 1 ym |
Hérte: HV;, 1630 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,O4

Einsatzempfehlung:
Erste Wahl bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiliben in Stahlwerkstoffen
bei sehr stabilen Maschinenbedingungen.

C-M10 | HC-S10

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,0%; TaC 2,0%; WC Rest | KorngréBe: 1 ym |
Harte: HV,, 1630 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,O4

Einsatzempfehlung:
Erstklassige Hochleistungssorte in warmfesten Legierungen bei méaBigen
Maschinenbedingungen

HC-P15 | HC-M15 | HC-S15

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,0%; Mischkarbid 3,1%; WC Rest | KorngrdBe: fein |
Harte: HV;, 1630 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,O4

Einsatzempfehlung:
VerschleiBfeste Hartmetallsorte mit Schwerpunktanwendung Schlichtplatten in allen
Werkstoffklassen bei stabilen Maschinenbedingungen

HC-P25 | HC-M25 | HC-S25

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 7,0%; Mischkarbid 6,5%; WC Rest | KorngréBe: mittel |
Hérte: HV;, 1460 | Schichtsystem: CVD TiCN-Al,O4

Einsatzempfehlung:
Ausgezeichnete Mehrbereichssorte mit Schwerpunktanwendung Schlichtplatten in allen
Werkstoffklassen mit mittleren Festigkeiten bei mé&Bigen Maschinenbedingungen
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CTCP630 e o o
COLORSTAR™ HC-P30 | HC-M30 | HC-S30

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 9,0%; Andere < 3%; WC Rest | KorngréBe: mittel |
Hérte: HV;, 1400 | Schichtsystem: CVD TiCN-AI,O4

Einsatzempfehlung:
Die Hartmetallsorte mit Schwerpunkt Schruppen in spezifischen rostfreien Materialien
und warmfesten Legierungen

CTCP635 e o o
COLORSTAR™ HC-P35 | HC-M35 | HC-S35

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 10,0%; Mischkarbid 5,0%; WC Rest | KorngréBe: mittel |
Hérte: HV4, 1380 | Schichtsystem: CVD TiCN-AI,Oq4

Einsatzempfehlung:
Zahe Mehrbereichssorte mit Schwerpunktanwendung Schruppplatten in allen
Werkstoffklassen bei widrigen Maschinenbedingungen

CTCP640 e o o
COLORSTAR™ HC-P40 | HC-M40 | HC-S40

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 10,5%; Mischkarbid 2,0%; WC Rest | KorngréBe: mittel |
Hérte: HV;, 1400 | Schichtsystem: CVD TiCN-AI,O4

Einsatzempfehlung:
Extrem zahe Hartmetallsorte fir Schruppanwendung bei widrigsten Maschinen-
bedingungen

HW-N15 | HW-K15

Spezifikation:
Zusammensetzung: Co 6,0%; WC Rest | KorngréBe: 1 ym | Harte: HV,, 1630

Einsatzempfehlung:
Die unbeschichtete HM-Sorte fiir die Bearbeitung von Aluminium und anderen
Nichteisenmetallen

www.ceratizit.com
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CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT

Schneidstoffsorten ISOP/ISOM/ISO S

T A
Jé) iCTCPSOS
= BLACKSTAR™
7]
Q
=
Qo
<
&
o CTCP615
> COLORSTAR™
F CTCP635
COLORSTAR™
=
X
S 05 10
<
:(C
N

A

F CTCP610
COLORSTAR™
F CTCP615
COLORSTAR™

VerschleiBfestigkeit

F CTCP635
COLORSTAR™

05 10

F CTCP610
COLORSTAR™
F CTCP615
COLORSTAR™

VerschleiBfestigkeit Zahigkeit

F CTCP635
COLORSTAR™

H216T
unbeschichtet

05 10

Zahigkeit

www.ceratizit.com

v

15

v o P —

W

15

15

CTCP625

COLORSTAR™

20 25

CTCP625

COLORSTAR™

F CTCP630
COLORSTAR™

20 25

ISOM

F CTCP625

COLORSTAR™
FCTcpeao
COLORSTAR™

20 25

F CTCP640
COLORSTAR™

30

30

30

35 40 45

F CTCP640
COLORSTAR™

W

35 40 45
CTCP640
COLORSTAR™
35 40 45

v msos
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Empfohlende CERATIZIT Hartmetallsorten
pro Material

VDI 3323 Hérte

Werkstiick / Werkstoff Behandlungsart / Legierung Gruppe [HB] Sorte
unlegierter Stahl gegliht <0,15%C 1 = CTCPg;:s: 7 g?SCPaos
unlegierter Stahl gegliht 0,15 %—0,45% C 2 150-250 CTCPgJSC 72‘2I'50P605
unlegierter Stahl vergltet 20,45%C 3 300 g;ggg:)g
niedriglegierter Stahl gegluht 6 180 CTCnggrg?I'SC%OS
niedriglegierter Stahl vergitet 718 250-300 CTCPEJSC 78}%%05
niedriglegierter Stahl vergitet 9 350 5182282
hochlegierter Stahl gegluht 10 200 g¥ggg122
hochlegierter Stahl vergiitet 11 350 g¥gsg(1)55’
rostfreier Stahl gegliht ferritisch / martensitisch 12 200 CTCP625
rostfreier Stahl vergutet martensitisch 13 325 g;%gg?g
rostfreier Stahl warmebehandelt ferritisch / martensitisch 13 200 CTCP625
rostfreier Stahl abgeschreckt austenitisch 14 180 gg’;gggg

M rostfreier Stahl abgeschreckt ferritisch / austenitisch (Duplex) 14 230-260 CTCPg;-SC rg?l'sC% 10
rostfreier Stahl ausgehértet austenigzﬂéiz;s?;thidungs- 14 330 cTC ngsc 78?I'(CJ:P61 0
Gusseisen 15-20 130-260 g;ggg:)g
Nichteisenmetalle 21-30  80-130 CToace 6T
Warmfeste Legierungen 31-35 200-350 CTCPg;(? 72‘2FSCP6 40
Titanlegierungen 36/37  150-300 CTCg.g?: f 1H521 6T

www.ceratizit.com



28 SCHALDREHEN \ COLORSTAR™-BESCHICHTUNG

CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT

Entwicklung der COLORSTAR™-Beschichtung

Die Weiterentwicklung von Fertigungstechnologien hat bei
CERATIZIT oberste Prioritdt: So besteht beispielsweise
die Beschichtung COLORSTAR™ aus einem mehrlagigen
Schichtaufbau des Aluminiumoxyds, der sehr feine Kristalle
aufweist und die Farbe der Wendeschneidplatten in einem
Grin und Rot erscheinen lasst.

Durch diesen feinkristallinen Aufbau werden einerseits ver-
besserte mechanische Eigenschaften erzielt, und anderer-
seits wird die Eigenrauheit der Schicht verringert, sodass
die Spane optimal abflieBen kénnen. Dies wiederum mindert

Das Geheimnis der Farbe

TiCN

Hartmetall

den Reibkontakt und bewirkt eine geringere Erwédrmung des
Schneidstoffs.

Unsere speziell fir den Schalprozess entwickelten COLOR-
STAR™-Sorten sind diesbeziiglich besonders robust und
weisen dank des speziellen Schichtaufbaus — neben den
Ublichen hervorragenden physikalischen Eigenschaften wie
Bruchzéhigkeit, VerschleiBfestigkeit, Warmfestigkeit, Tempe-
ratur- und chemische Besténdigkeit — eine perfekte Schutz-
funktion der Schneidkanten gegen Mikrorisse und Abplat-
zungen auf.

x = 0,0005 - 0,0007 mm

Das fur den Menschen sichtbare Spektrum (Licht)

Ultraviolett
-

yom | 450 nm

A Die COLORSTAR™.-Beschichtung besteht aus einer Ba-
sisschicht aus Titankarbonitrid mit einer feinsténgeligen
Struktur und einem darlber liegendem Schichtaufbau
aus mehreren, sehr diinnen Aluminiumoxid-Lagen, mit
einer Einzelstarke von nur 500 bis 700 Nanometer.

A In diesen Schichtdicken wird aus dem normalerweise
nicht reflektierenden Aluminiumoxid ein lichtbrechendes
Prisma. Die Schéldrehplatten schimmern dadurch in Rot
oder Grilin, was ein wichtiges Qualitdtsmerkmal darstellt.

www.ceratizit.com

| 550 nm ‘ 600 nm | 650 nm

Infrarot

Neuartige Beschichtung:
Feinste Kristallstruktur bildet enorm glatte Oberflachen.

Erfolgsmerkmale:

A Ausbriiche auf ein Minimum reduziert. Z&he Schicht sorgt
fir stabile Schneidkanten ohne Ausbruchsneigung bei
héchster Zuverlassigkeit.

A Standzeiten auf ein Maximum gesteigert. Glatte
Oberflache lasst Spéne optimal abflieBen.
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Bearbeitung von Super Duplex Stahl P550

SUCCESS STORY SITUATION
Werkstiick Bohrgesténge fiir Erdélindustrie
@223 mm,L=9,5m
Werkstoff Super Duplex Stahl P550
Festigkeit 1035 N/mm? (304 HB)
Maschine Bultmann SH280
VORHER
Werkzeug TCA12-RN38WN16
Wendeschneidplatte RNMH-3812-BML-M1
Sorte LC228E
PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT
A Standzeitverldngerung und Kostenreduktion Werkzeug TCA12-RN38WN16
Wendeschneidplatte RNGH 3812MOP15-R56
Sorte CTCP635
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT
V¢ [m/min] 13 13
ap [mm] 4,0 4,0
f [mm/U] 13,2 13,2
Kiihlung Emulsion Emulsion
ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN

A Standzeitverbesserung um 100%
A Perfekte Schneidkantenstabilitét und Prozesssicherheit
A Ausgezeichnete Standzeit mit Sorte CTCP635

A Mit einer Schneidkante konnte eine zweite Stange
geschélt werden, ohne gravierende Verdnderung des
SchneidkantenverschleiBes

Tandem Kassette RNGH 3812MOP15-R56
TCA12-RN38WN16 CTCP635

ev e

Seite 22-29 Seite 72 Seite 75 Seite 102
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Bearbeitung von rostfreiem Stahl X2CrNiMoV 22-5-3

SUCCESS STORY SITUATION
Werkstlick Blankstahlwelle, @ 320 mm
Rostfreier Stahl
Werkstoff X2CrNiMoV 22-5-3 (1.4462)
Festigkeit 880 N/mm? (260 HB)
Maschine Kieserling WDHS 300
VORHER
Werkzeug TCA14-RN50NN20
Wendeschneidplatte YNUF 201220S50-M50
Sorte CTC1125
PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT
A Austausch der aktuell verwendeten Wendeschneid- Werkzeug TCA14-RN50NN20
platte YNUF 201220-M50 mit m&Bigem Spanbruch und )
4 Schneidkanten gegen eine Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte NNUX 201020S50-M43
NNUX 201020-M43 mit 6 Schneidkanten und Sorte CTCP625
Verbesserung der Spanbildung.
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT
V¢ [m/min] 30 30
ap [mm] 7,5 75
f [mm/U] 12 12
Kuhlung Emulsion Emulsion

ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN

A Verbesserung der Spanbildung durch die neue Spanleit-
stufe -M43. Die neue Spanleitstufe -M43 bricht den Span
kirzer, Spanestau wird minimiert.

A Die NNUX 201020S50-M43 Platte mit 6 Schneidkanten
bringt fir den Kunden eine Kosteneinsparung von 30%.

Tandem Kassette NNUX 201020S50-M43
TCA14-RN50NN20 CTCP625

Seite 2229 Seite 72 Seite 70 Seite 100
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Bearbeitung von Werkzeugstahl C15E2 weich

SUCCESS STORY SITUATION
Werkstlick Blankstahl, Automobilindustrie
@ 50 mm
Werkstoff Werkzeugstahl C15E2 weich
Festigkeit 350 N/mm? (105 HB)
Maschine Kieserling WDHX 100
VORHER
Werkzeug CA00-YNUF20
Wendeschneidplatte LKGC 182020 SF
Sorte VTA420
PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT
A Standzeitverldngerung in ,weichen® Stahlwerkstoffen Werkzeug CA00-YNUF20

Wendeschneidplatte YNUF 201220P60-M50

Sorte CTCP635
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT
V¢ [m/min] 174 174
ap [mm] 0,8 0,8
f [mm/U] 18,5 18,5
Kiihlung Emulsion Emulsion

ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN
A Standzeitverbesserung um 200%
A Perfekte Spéneabfuhr — reduzierte Klebeneigung

A Mit einer Schneidkante wurden 21 Tonnen Material
(= 265 Stébe) geschélt — im Vergleich zur Wettbewerbs-
platte mit nur 7,5 Tonnen pro Schneidkante

A Extrem z&he Schicht sorgt fir stabile Schneidkanten
ohne Ausbruchsneigung bei héchster Zuverléssigkeit Single Kassette YNUF 201220P60-M50
CAO00-YNUF20 CTCP635

Seite 22-29 Seite 80 Seite 90
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Bearbeitung von Nimonic 80A

SUCCESS STORY SITUATION
Werkstlick Blankstahl, @ 62,8 mm,
L =4000 mm
Werkstoff Nimonic 80A
Festigkeit 1050 N/mm? (311 HB)
Maschine Medard 4R — Schalkopf
6 Werkzeughalter
VORHER
Werkzeug CA00-WNGU15
Wendeschneidplatte TNMX 1509-2
Sorte 4225
PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT
A Standzeitverlangerung Werkzeug CA00-WNGU15
Wendeschneidplatte WNGU 151015S50-M50
Sorte CTCP635
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT
V¢ [m/min] 22 22
ap [mm] 2,3 2,3
f [mm/U] 8,0 8,0
Kihlung Emulsion Emulsion
ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN

A Standzeitverbesserung um 70%

A Wettbewerbsplatte = 10 Stangen pro Schneidkante
CERATIZIT-Platte = 17 Stangen pro Schneidkante

A Ausgezeichnete Schneidkantenstabilitdt und Prozess-
sicherheit mit Sorte CTCP635

A Kostenreduktion — mehr Stangen pro Schneidkante

Single Kassette
CA00-WNGU15

Seite 2229 Seite 76

WNGU 151015S50-M50
CTCP635
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Bearbeitung von Blankstahl

SUCCESS STORY SITUATION
Werkstlick Blankstahl, @ 20 mm,
L =4000 mm
Werkstoff XBNiCrTiMoVB25-15-2 (1.4980)
Festigkeit 1180 N/mm? (350 HB)
Maschine SMS Schumag PM35
VORHER
Werkzeug CAO00-YNUF17
Wendeschneidplatte LPUC 121517 PF
Sorte VTA420
PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT
A Erreichen der fir die Maschinenabnahme vorgegebenen Werkzeug CA00-YNUF17
Schnittdaten in unterschiedlichen Materialien
Wendeschneidplatte YNUF 170820P33-M50
Sorte CTCP610
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT
V¢ [m/min] 50 65
ap [mm] 0,5 0,5
f [mm/U] 10 12
Kuhlung Emulsion Emulsion
Standzeit/Schneidkante [min:sek] 45' 45’

ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN
A Verbesserte Produktivitat
A Hochste Qualitat der Produkte

A Vorgegebene Schnittparameter, Standzeit und Qualitét
der Stabe wurden erreicht

Single Kassette YNUF 170820P33-M50
CA00-YNUF17 CTCP610

Seite 22-29 Seite 80 Seite 90
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Bearbeitung von Blankstahl

SUCCESS STORY SITUATION

Werkstlick Blankstahl, @ 29,8 mm,
L = 5890 mm

Werkstoff V953SB (1.1210)
Festigkeit 900 N/mm? (268 HB)
Maschine SMS Schumag PM1
VORHER
Werkzeug CAO00-YNUF24
Wendeschneidplatte LPUC 151224 MF
Sorte VTA420

PROBLEMSTELLUNG/KRITERIEN CERATIZIT

A Hohe AusschuBquote zu Schélbeginn wegen schlechter Werkzeug CAO00-YNUF24

Rundheit (IT09) soll vermieden werden

4 Standzeitverbesserung Wendeschneidplatte YNUF 241020S60-M50

Sorte CTCP605
RESULTAT
WETTBEWERB CERATIZIT

V¢ [m/min] 160 136

ap [mm] 0,9 0,9

f [mm/U] 13,2 15,5

Kuhlung Emulsion Emulsion

Stiick/Schneidkante 225 394
ERGEBNIS / KUNDENNUTZEN
A Mit CERATIZIT-Platten keine Fehlteile bei

Fertigungsstart.

A Rundheit der Stangen bei 0,01 mm ab Fertigungsstart
A Standzeiterhdhung um 75%

Single Kassette YNUF 241020S60-M50
CA00-YNUF24 CTCP605

e ©

Seite 2229 Seite 80 Seite 90
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Schalwendeschneidplatten — Einflussfaktoren
und Wahl der richtigen Wendeschneidplatte.

Fir die Wahl der bestgeeigneten Schélwendeplatte sind
folgende Kriterien zu berlicksichtigen:

A Zusammensetzung und Eigenschaften des zu
zerspanenden Materials

A Hérte des Materials

A Durchmesser

A Schnitttiefe

A Geforderte Oberflachengiite

Das wichtigste Kriterium fur die korrekte Wahl der Schal-
platte und deren Hartmetallqualitét ist der zu bearbeitende
Werkstoff, dessen Veredelungsgrad und die vorliegende
Harte. Teilweise groBe Differenzen in den Materialzusam-
mensetzungen machen es aber notwendig, von den an-
gefihrten Empfehlungen abzuweichen — ein Praxistest

ist dabei eine unterstutzende und hilfreiche Méglichkeit.
Fir unterschiedliche Einsatzfalle wurden unterschiedliche
Schneidengeometrien und unterschiedliche Hartmetall-
qualitéaten entwickelt, die noch mit unterschiedlichen Stutzfa-
sen kombiniert werden kdnnen. Eine detailliertere Beschrei-
bung zu den Stiitzfasen und deren Auswahlkriterien finden
Sie auf den folgenden Seiten.

Ein weiteres Kriterium ist der zu bearbeitende Durchmesser
in Verbindung mit der Schnitttiefe. Hier spielt das Herstel-
lungsverfahren der Stangen eine wesentliche Rolle. Ge-
zogene und gewalzte Stangen im Durchmesserbereich bis
150 mm haben Ublicherweise eine bessere Oberflachengiite
am Rohteil, im Gegensatz zu geschmiedeten Stangen mit
Durchmessern Uber 150 mm, die neben der unregelmaBi-
gen Oberflachenstruktur auch noch Risse, Lunker und Mate-
rialabplatzungen aufweisen kénnen.

Erhéhte Materialabtragungen und gréBere Schnitttiefen sind hier die Folge.

Weitere Einflussfaktoren

Neben den oben angefiihrten 5 Auswahlkriterien sind weite-
re Einflussfaktoren ausschlaggebend fiir eine korrekte Wahl
der Schneidplatte:

A Zustand und Beschaffenheit der Schalmaschine
(Wartung)

A Zustand und Genauigkeit der Schalhalter und Kassetten
(Plattensitz und Plattenspannung)

A Zustand und Einstellung der Flihrungselemente
(Zufiihrung zentrisch, Druckbeaufschlagung, Verschlei
der Rollen und Gleitelemente) ...

www.ceratizit.com

A Zustand und Beschaffenheit der Roh-Stange
(Rundheit, Durchbiegung, Stab-Enden-Aufhartung,
Fasen, Oberflachenbeschédigungen wie Risse,
Flachstellen und Abplatzungen) ...

A Ausreichende Kihlung in korrekter Konzentration, aus-
reichendem Druck und Menge direkt an der Schneidkante

A Optimale Abfuhr der Spéne — kein Spéne-Stau im
Schalkopf
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Schalwendeschneidplatten — Unterschiedliche Winkel
an der Wendeschneidplatte

Freiwinkel (0°)
Nebenschneide

S
6/7@/' . .
0’4—% Negativfasenwinkel

Anstellwinke|

Stiitzfasenwinkel (

Spanwinkel

Stutzfasenwinkel

Stutzfase Type ,,S60“

Stutzfase Type ,,S50“
(Stltzfasenwinkel 6°)

Stutzfase Type ,,S42“
(Stltzfasenwinkel 5°)

(Stutzfasenwinkel 4°)

E
E
2
— 1
J— g -
\ Freiwinkel an der Freiwinkel an der 2 Freiwinkel an der
Stitzfase plus 1° Stitzfase +/- 0° OZ Stitzfase minus 1°
0
5° Stutzfasenwinkel
Schnittige Bedingung Neutrale Bedingung Stabile Bedingung
,Positive Platte” 4Platte liegt formschlissig am Stab an“ ,Negative Platte"

Neigungswinkel der Wendeschneidplatte in der Kassette groBtenteils 5°

Unterlegplate

Kassette

Kerkzeugs‘mmen

5° Neigungswinkel

www.ceratizit.com
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Schalwendeschneidplatten — Unterschiedliche Stutzfasenzurichtungen

Stutzfase Type ,,S“
(Fase nur an der Nebenschneide)

Plattenstérke s

Lange der Nebenschneide L,

1 Nebenschneide

(“Q.
Q
Q2

= .

g Hauptschneide

»n

Stutzfase Type ,,P“
(Fase an der Haupt- und Nebenschneide)

[%2]

o 3 |

x

=

2

2

kS

o

Lange der Nebenschneide L,

Anste//,,,,,n ke
<\ K
|

Spantiefe a,

1 Nebenschneide

Hauptschneide
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Schalwendeschneidplatten — Ubersicht der Stiitzfasen

Zugfestigkeit
Fase Beschreibung Anwendungsgebiet (Brinell-Harte)
< Gegliht >
P60 Haupt- und Nebenschneide z.B.: Baustahl, Werkzeugstahl, 300-700 N/mm?
Fasenwinkel 6° Hauptanwendung bei vibrationsanfalligen Werkstoffen (90-210 HB)
und unstabilen Maschinenbedingungen
S60 Nebenschneide < Geglliht > 500-850 N/mm?
Fasenwinkel 6° z.B.: Baustahl, Werkzeugstahl (150-250 HB)
. < Walzhart > >
P50 Haupt- und Nebenschneide z.B.: Baustahl, Werkzeugstahl, rostfreier Stahl 450-800 N/mm
Fasenwinkel 5° . (135-240 HB)
(Austenite)
. < Walzhart > 2
S50 Nebenss:hnelde z.B.: Baustahl, Werkzeugstahl, rostfreier Stahl £SOl
Fasenwinkel 5° . (160—-280 HB)
(Austenite)
P40 Haupt- und Nebenschneide < Walzhart > 700—1100 N/mm?
Fasenwinkel 4° Hochtemperatur-Legierungen (210-235 HB)
Nebenschneide < vergdtet > 750-1200 N/mm?2
S42 . z.B.: Vergutungsstahl, Werkzeugstahl, rostfreier Stahl
Fasenwinkel 4° . - . (220-350 HB)
(Duplex), Ni-Basislegierungen
) . < Verglitet > . 2
P30 Haupt- und Ngbenschne|de z.B.: Vergutungsstahl, Werkzeugstahl, rostfreier Stahl 850-1350 N/mm
Fasenwinkel 3° . . . (250400 HB)
(Duplex), Ni-Basislegierungen
S30 Nebenschneide < Vergitet > 900-1500 N/mm?
Fasenwinkel 3° z.B.: Verguitungsstahl, Werkzeugstahl (280—-470 HB)
Empfohlener Einsatzbereich der Stiitzfasen auf Basis der Zugfestigkeit des Stahlwerkstoffes (N/mm?)
SR 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400
P60
S60
P50
P40
S42
P30
S30
- 140 170 200 240 270 300 325 350 380 415 —_—

Empfohlener Einsatzbereich der Stitzfasen auf Basis der BRINELL-Harte des Stahlwerkstoffes (HB)

www.ceratizit.com
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CERATIZIT Schalwendeschneidplatten-Programm

Der Fokus der Anwendung der CERATIZIT-Schéldrehwerk-
zeuge liegt im Bereich Blankstahlerzeugung, der Stab-
Endenbearbeitung von Halbfabrikaten fir die Automobilin-
dustrie, im Bereich Stangen- und Drahtschdlen vom Coil,
Innenschalen von Rohren fiir die Herstellung von Hydraulik-
zylindern sowie konischem Schélen, beispielsweise zur
Federnherstellung.

Fir alle Werkstoffklassen, Durchmesserbereiche sowie flr
zylindrische und konische Bearbeitungen bieten wir zahlrei-
che Wendeschneidplattentypen in unterschiedlichen Geo-
metrien und Hartmetallsorten, maBgeschneiderte Werkzeu-
ge und ganzheitliche Lésungen zur Steigerung der Qualitét
und Produktivitat an.

Schalwendeschneidplatten fir jeden Anwendungsfall

A Schnitttiefen von 0,5 - 12 mm

’

A Schneidkanten und Spanleitstufen fir alle Werkstoff-
klassen, z.B. Titanbearbeitung

A Schélwendeschneidplatten fur Innenschélen

www.ceratizit.com

A Vorschibe bis zu 27 mm/U

A Zylindrische und konische Bearbeitung
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6-Eck Schruppplatte — die ﬁ
10 Uberzeugenden Vorteile

Perfekte Positionierung in der Kassette
A Geometrisch exakt definierte Position der Wendeschneid-

platte mit 6 vollwertigen Schneidkanten
A A Kein Verdrehen und kein selbstandiges Lésen der Wende-

schneidplatte im Fertigungsprozess mdoglich

Spanleitstufe -R56 fiir allgemeine Stahlanwendungen

A Beste Performance durch
spezielles Spanleitstufen-

und Schneidkantendesign ﬂ

Spanleitstufe -R50 fiir langspanende Werkstoffe
A Optimiertes Design der Spanleitstufe fur weiche/zahe
Materialien wie rostfreier -
Stahl und Ni-Basis
Legierungen

Unbeschichtete Auflageflichen COLORSTAR™ Beschichtung
A Verbesserte Warmeableitung durch Abschliff A Neueste Nano-Beschichtungstechnologie erzeugt zahe
der Al,O5-Beschichtung Schichten und reduziert Ausbriiche der Schneidkante

an den Auflageflachen A Perfekte Spanabfiihrung durch extrem glatte
Schichtoberflache

A Reduziert Material-
aufklebungen

www.ceratizit.com
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A

Reduktion der Maschinen-Antriebsleistung

A Verkirzte Eingriffsldnge der Schneidkante im Vergleich
zur RNMH 5018 Schruppplatte reduziert die Leistungs-

aufnahme um bis zu Faktor 0,7
A Geringere Belastung an der Schneidkante reduziert

Plattenbriiche

Optimierte Schruppoberflaiche am Stab

A Die in die Schruppplatte integrierte Schlichtschneide
verbessert die Rauhheitsqualitdt um bis zu Faktor 5

E A Lebenszeitverbesserung der nachfolgenden Schlicht-
I platte durch konstante Einsatzbedingungen

o

©

g RNMH 5018

(“D_

Schruppplatte 'fi

HNMH-Schruppplatte
X g

Erste Schruppwendeschneidplatte mit Schutzfase

A Partiell an der Schneidkante angebrachte Schutzfasen
stabilisieren die Schneidkante in exponierten Bereichen

A Reduziert Vibrationen und verbessert Schneid- und
VerschleiBverhalten der Wendschneidplatte

Differenz: Faktor 5

A A

Doppelte Schneidenanzahl bei HNMJ ECO-Version mit 13 mm Plattenstéarke
A Reduzierte Kosten pro Schneidkante durch doppel- A Kostenguinstigere
seitige Version mit 12 Schneidkanten Platte fir mittlere - ECO
Belastungen Wl | l
A Bei Verwendung o
unterschiedlich dicker 2
Unterlegplatten ist die
Wendeschneidplatte
© in der gleichen Kassette
spannbar ©
o ©
0 | |

www.ceratizit.com
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Schalwendeschneidplatten zum SCHRUPPEN
Code ,,R"

HNMH 2212..-R50

HNMH 2813..-R50

ECO a,=90

RNMH 2008..-R50

RNMH 2810..-R50

RNGH 3812..-R50

RNMX 5018..-R50

HNMH 2212..-R56

a, =8,0

D s

HNMH 2818..-R50

a,= 12,0

RNMH 2008..-R56

a, =30

RNMH 2810..-R56

RNGH 3812..-R55

RNMH 5018..-R55

HNMJ 2212..-R50

a, =8,0

P ;

HNMJ 2818..-R50

a,= 12,0

HNMJ 2212..-R56

a,= 8,0

HNMH 2813..-R56 HNMH 2818..-R56 HNMJ 2818..-R56

ECO a,= 9,0 a,= 12,0 a,= 12,0

RNGH 3812..-R56 RNGX 3812..-R56

RNMH 5018..-R56

a, = maximale Schnitttiefe

www.ceratizit.com
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Spanleitstufen-Codierung — SCHRUPPPLATTEN
Code ,,R"

il el e ol sl el

Schruppplatten Code ,,R* neutral negativ neutral negativ neutral negativ
Spanleitstufencode R50 R50 R55 R55 R56 R56
HNMH/J 221250 Seite 68 S60 S60
HNMH 281350 Seite 68 S60 S60
HNMH/J 281850 Seite 68 S60 S60
RNMH 200800 Seite 72 E00 E00 P15
RNMH 281000 Seite 72 E00 E00 P15
RNGH 381200 Seite 72 P15 P15 E00 P15
RNGX 381200 Seite 72 E00 P15
RNMH 5018MO Seite 72 E00 E00 P15
RNMX 5018MO Seite 72 E00

www.ceratizit.com
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Schalwendeschneidplatten zum SCHRUPPEN

und SCHLICHTEN Code ,,R“

LNGF 2310..-R50

L,=23 a,=30

WNEF 16..-R50

4
<

L,=16 ap=7,0

WNEU 16..-R50

L,=16 a,=70

WNMF 15..-R41

L,=15 a,=5,0

YNGX 15..-R50

\

L,=15 a,=35

LNGF 2310..-R51

L,=23 a,=30

WNEF 16..-R51

L,=16 ap=7,0

WNEU 16..-R51

L,=16 a,=70

YNGX 15..-R52

L,=15 a,=35

L, = L&nge der Nebenschneide

www.ceratizit.com

LNGF 2312..-R50

L,=23 a,=30

WNEF 16..-R55

L,=16 ap=7,0

WNEU 16..-R55

L,=16 a,=70

YNGX 17..-R52

&

L,=17 a,=40

LNGF 2312..-R51

L,=23 a,=30

a, = maximale Schnitttiefe

CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT
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Spanleitstufen-Codierung —

SCHRUPP-/SCHLICHTPLATTEN Code ,,R*

—

|

|

Schilichtplatten Code ,,R* positiv neutral negativ
R = Rough (Spantiefe a,-Wert > 3,0 mm) Spanleitstufencode

LNGF 231025 Seite 69 R50 R51

LNGF 231225 Seite 69 R50 R51

WNEF 161325 Seite 74 R55 R50
WNEU 161325 Seite 75 R55 R50
WNEU 161425 Seite 75 R55 R50
WNMF 151025 Seite 77 R41

WNMF 96 Seite 77 -

YNGX 150820 Seite 78 R50 R52
YNGX 171215 Seite 78 R52

www.ceratizit.com
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Schalwendeschneidplatten zum SCHLICHTEN Code ,,M/F*

NNUX 12..-M40 NNUX 15..-M46  NNUX 20..-M40  NNUX 20..-M41 NNUX 20..-M43  NNXX 20..-M40 NNUX 27..-M43

L,=12 a,=15 L,=15 a,=20 L,=20 a,=25 L,=20 a,=25 L,=20 a,=25 L,=20 a,=25 L,=27 a =25

WNGU 10..-M46 WNGU 15..-M50 WNGU 15..-M52

L,=10 =30 L,=15 8=30 L,=15 a,=30

WNMF 11..-M43  WNMU 11..-M43  WNMF 11..-M41

V VGV

L,=11 a,=30 L,=11 a,=30 L,=11 a,=30

YNGX 15..-M50

L,=15 a,=30

YNUF 17..-M48  YNUF 2009..-M48 YNUF 2012..-M48

A 4

L,=17 a,=15 L,=20 a,=20 L, =20 a,=20

YNUF 2009..-M50 YNUF 2012..-M50 YNGF 20..-M50  YNUF 24..-M50 YNUF 27..-M50

'

¢ &

L,=20 a,=20 L,=20 2,=20 L,=20 a,=30 L,=24 a,=12 L,=27 a,=20

YNUR 27..-M40

L,=27 a,=30

YNUX 10..-M50

|

L,=10 a,=20

TNGT 22..-F46

4

L,=22 a,=10

L, = Lé&nge der Nebenschneide a, = maximale Schnitttiefe

www.ceratizit.com



CUTTING SOLUTIONS BY CERATIZIT SCHALDREHEN \ WENDESCHNEIDPLATTEN \ SCHLICHTEN 49

Spanleitstufen-Codierung — SCHLICHTPLATTEN Code ,,M/F*

= = ]

Schilichtplatten Code ,,M* positiv neutral negativ
M = Medium (Spantiefe a,-Wert 1,0-3,0 mm) Spanleitstufencode

NNUX 120800 Seite 70 M40

NNUX 150820 Seite 71 M46
NNUX 201020 Seite 70 M35 M40 M41 M42 M43

NNXX 201020 Seite 71 M40

NNUX 271220 Seite 70 M43

WNGU 101025 Seite 76 M46
WNGU 151015 Seite 76 M50 M52
WNMF 110615 Seite 77 M41 M43

WNMU 110615 Seite 77 M43

YNGX 150815 Seite 78 M50
YNUX 100615 Seite 79 M50

YNUF 170820 Seite 80 M48 M50

YNUF 200920 Seite 80 M48 M50

YNUF 201220 Seite 80 M48 M50

YNGF 201220 Seite 81 M50

YNUF 241020 Seite 81 M50

YNUF 271220 Seite 81 M50

YNUR 271220 Seite 82 M40

= = ]

Schilichtplatten Code ,,F* positiv neutral negativ
F = Fine (Spantiefe a,-Wert < 1,0 mm) Spanleitstufencode
TNGT 220815 Seite 73 F46

www.ceratizit.com
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Schalwerkzeuge — Werkzeughalter und Kassetten

Der GroBteil der am Markt verwendeten Schalwerkzeuge
sind Schalmaschinenhersteller spezifische Typen. Unten
stehend ein Auszug an Schélmaschinentypen bzw. Maschi-
nenherstellern, die bei unseren Kunden in Verwendung sind:

A Biltmann, Deutschland

A EJP — Farmer Norton, Deutschland
A Lindemann - Calow, Deutschland
A SMS Schumag - Kieserling, Deutschland
A Danieli, ltalien

A Landgraf, ltalien

A MAIR Research, Italien

A SAS, ltalien

A Daisho, Japan

A Hetran, USA

A Medart, USA

Auf Grund der Vielzahl an unterschiedlichen Fabrikaten und
Ausflhrungen haben wir nur vereinzelte, am Markt haufiger
verwendete Typen als Standardartikel am Lager verfligbar.

Allerdings bieten wir unseren Kunden naturlich die Méglich-
keit an, exakt ihren maschinenspezifischen Werkzeughalter
und/oder ihre maschinenspezifische Kassettenvariante bei
uns zu bestellen. Wir fertigen diese Werkzeuge in annehm-
baren Lieferzeiten auf Bestellung an, dazu werden hochwer-
tige Werkzeugstéhle verwendet, innerhalb enger Toleranzen
gefertigt und gegen VerschleiB3 einsatzgehértet.

Beispiele maschinenbezogener Werkzeughalter:

Biltmann / SMS Schumag

MAIR Research

Kieserling

Daisho Calow

www.ceratizit.com
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Auf Basis der geforderter Materialabtragsleistung der Ma-
schine kommen unterschiedliche Kassettensysteme zur An-
wendung — vom SINGLE System, lber das TANDEM Sys-
tem bis hin zum TRIO System.

SINGLE Kassetten System

A FUr leichte bis mittlere Bearbeitung
A Geringe Spantiefe bis max. a, = 2,0 mm

TANDEM Kassetten System

A FUr Schruppen und mittlere Bearbeitung
A Spantiefe a, = 50+1,5mm=6,5mm

TRIO Kassetten System

A Fir grobe Schruppbearbeitung mit hdchstem
Spanvolumen

A Spantiefe 3,=50+35+1,5mm=10mm und mehr

Durch die VergréBerung der Anzahl der Wendeschneidplat-
ten in der Kassette wird die Gesamtschnitttiefe aufgeteilt auf
unterschiedliche Einzelschnitttiefen und somit die Belastung
pro Schneidplatte reduziert und in weiterer Folge die Stand-
zeit des Gesamtsystems maximiert.

www.ceratizit.com
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Schalwerkzeuge — Unterschiedliche Spannverfahren

Grundvoraussetzung flir ein zufriedenstellendes Schél-
ergebnis ist eine positionsgenaue und auszugssichere
Fixierung der Schélplatte im Schalwerkzeug. In der Praxis

Klemmung mit
Spannschraube

Vorteile der Schraubenspannung:

Im Vergleich zur Klemmung der Wendeschneidplatte mittels
Spannpratze wird bei Klemmung mittels Spannschraube die
Schneidplatte immer exakt im Plattensitz positioniert und so-
wohl radial als auch axial prézise gespannt.

Das Schraubenspannsystem ist eine kostenglnstige L6-
sung, lediglich die Spannschraube muss als Ersatzteil ge-
fihrt werden. Die sehr kompakte Bauweise ohne (berste-
hende Bauteile vermeidet Probleme bei der Spéneabfuhr
und auftretendem VerschleiB der Spannteile.

sind folgende 2 Mdglichkeiten der Plattenspannung in Ver-
wendung:

Klemmung mit
Spannpratze

Vorteile der Spannpratze:

Bei der Spannschraube muss flr das Wenden der Schneid-
platte die Schraube vollstdndig aus dem Schélwerkzeug
geldst werden. Im Vergleich dazu muss bei der Klemmung
mittels Spannpratze die Pratze nur geringfligig angehoben
werden, damit die Wendeschneidplatte gewendet oder ge-
tauscht werden kann.

Anzugsdrehmomente von Befestigungsschrauben

max. Anzugsmoment [Nm] je Festigkeitsklasse

Gewinde 8.8 10.9 12.9
M4 3 4,6 6,1
M5 59 8,6 10
M6 10,1 14,9 17,4
M8 24,6 36,1 42,2
M10 48 71 83
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Schalwerkzeuge — Verwendung von

Unterlegplatten aus Hartmetall

Ein ganz wesentlicher Punkt fir einen stérungsfreien Ein-
satz von Schélwerkzeugen ist die Verwendung einer an die
AuBenkontur der Schélplatte angepasste Unterlegplatte aus
Hartmetall.

Sie gibt einerseits der Schneidplatte die notwendige Unter-
stltzung im Plattensitz und schiitzt andererseits die Auflage-
flache im Plattensitz gegen Verformung und Einprédgungen.
In weiterer Folge verhindert die Hartmetall-Unterlegplatte
Auswaschungen der Werkzeughalter durch Spanschlag, der
bei Schélprozessen durch die rAumlich engen Bedingungen
im Schalkopf haufig vorkommt.

Grundsétzlich muss beim Schélprozess die Schneidkante
der Nebenschneide exakt auf die Werkstlickachse ausge-
richtet sein. Eine unter der Drehmitte angeordnete Schneid-

kante verursacht Vibrationen. Eine oberhalb der Stabachse
angeordnete Schneidkante verursacht hohen Schnittdruck,
eine Aufhartung der Staboberflache und eine plastische Ver-
formung der Schneidplatte, was letztlich die Standzeit der
Platte negativ beeinflusst.

Durch unterschiedlich dicke Unterlegplatten kann die kor-
rekte Position der Schneidkante auf Stabmitte eingestellt
werden. Keine VerschleiBmarkierung an der Stitzfase,
Absplitterungen an der Schneidkante und massiver Ver-
schlei3 an der Spanleitstufe sind Hinweise auf eine unter
der Werkstilickachse positionierte Schneidkante. Extremer
Verschlei3 an der Stiitzfase, jedoch geringer Verschlei3 an
der Spanleitstufe weisen hingegen auf eine Positionierung
der Schneidkante oberhalb der Werkstuickachse hin.

Die Verwendung von Unterlegplatten aus Hartmetall verhindert
Auswaschungen, Verformungen und Einpragungen im Werkzeughalter

U-LNGF 2312

U-RNMH 5018

U-WNEU 1613

An die AuBBenkontur der Wendeschneidplatte angepasste
Unterlegplatten aus Hartmetall

www.ceratizit.com
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Schalwerkzeuge — Prazise Einstellung der Werkzeughalter

4

Einstellbare Halter

4

Nicht einstellbare Halter

Montagevorrichtung zur Voreinstellung eines Werkzeughalters

Die Rundheit und Durchmessertoleranz der erzeugten
Blankstahlstdbe hangt ganz wesentlich von der Genauigkeit
des Werkzeughaltersets ab. Deshalb ist es bei Fertigung
von Stangen in prézisen ISO-Toleranzgraden unumgéanglich,

neben einer regelméaBigen S&uberung und Wartung der
Schélhalter, diese vor dem Einbau in den Schélkopf einer

externen Werkzeugeinstellung zu unterziehen:

Zum exakten Voreinstellen der Langen eines Werkzeughal-
tersets muss die Messuhr an der geschliffenen Stitzfase
mdglichst exakt im Zentrum der Nebenschneide positioniert
werden. Der Anschlagpunkt am einstellbaren Keil muss, um
Messunterschiede auszuschlieBen, pro Werkzeugset eben-
falls an derselben Stelle gewahlt werden.

www.ceratizit.com

Dies garantiert, dass alle Wendeplattenschneidkanten eines
Haltersets (meist 4 bis 8 Halter) auf dem selben Flugkreis
arbeiten und somit die gewiinschte Rundheit und Oberfla-
chenrauhigkeit am Stab erzeugen.
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Oberflachengute
Y
o
T = Pl i i, A
HIHE U AT PR~ g N il .
T W YO Q7 1

Mittenrauwert R, (DIN 4768)

ist der arithmetische Mittelwert aller Betrdge des Rauheits-
profils R innerhalb der Gesamtmessstrecke |,..
Gemittelte Rautiefe R, (DIN 4768)

ist der Mittelwert aus den Einzelrautiefen flinf aufeinander-
folgender Einzelmessstrecken |..

Einzelrautiefe Z, ... Z;

ist der senkrechte Abstand zwischen héchstem und tiefstem
Punkt des Rauheitsprofils R innerhalb einer Einzelmess-
strecke |..

Maximale Rautiefe R, (DIN 4768/1)

ist der Abstand zwischen der Linie der Erhebung und der
Linie der Vertiefung innerhalb der Messstrecke (Bezugs-
strecke) eines nach DIN 4768 BI.1 gefilterten Profils.

Oberflachengiiten nach Herstellungsverfahren

Oberflachenzeichen neu 0,025
nach 1SO 1302 v
Oberflachenzeichen bisher

nach ISO 3141

Rauheitskennzahlen N1

Arithmetischer

Mittenrauwert Ra [um] o)

Rautiefe R, [um] 0,25

L&ngsdrehen Plandrehen

Rund-Léangsschleifen
Rund-Planschleifen

2 Rauheit (erreichbar durch .

besondere Methoden)

0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2 6,3 125 25 50
o S S o o o o o o S
A% \AYAY w v
N2 N3 N 4 N5 N6 N7 N8 N9 N10 N11 Ni12
0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2 6,3 125 25 50
0,63 1 1,6 25 463 10 16-25 40 63 100 160
2 Rauheit (erreichbar . ¢ Rauheit (erreichbar durch
mit normaler Werkstattpraxis) grobe Schruppbearbeitung)
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Produktivitat und Effizienz

Neben einer hohen Prozesssicherheit sind eine hohe Zer-
spanungsrate, eine perfekte Staboberflachenglte und Form-
genauigkeit die wichtigsten Kriterien unserer Schélkunden.
Eine wichtige Grundvoraussetzung flr die oben genannten
Anforderungen ist die Wahl der dazu notwendigen Schal-
maschine — unterschiedliche Bearbeitungsvarianten und die
Zusammenstellungen von Wendeschneidplattensystemen

in SINGLE-, TANDEM- oder TRIO-Kassettensystemen setzt
unterschiedliche Antriebsleistungen der Schalmaschinen
voraus. Fur eine Uberschlagige Berechnung der notwendi-
gen Antriebsleistung P [kW] dient die unten angefihrte For-
mel, mit der die Anzahl der einsetzbaren Schneidkanten/
Wendeschneidplatten bestimmt werden kann:

Formel zur Berechnung der Antriebsleistung:

0.29

(Veea,sfeK1.1) 0.4

P = o || [kw
60000

Zu beachten ist, dass diese Uberschlagige berechnete
Antriebsleistung nur fir ein Kassettensystem gilt. Ist eine
Schélmaschine mit einem Schélkopf mit 4 Kassetten / Werk-
zeugschlitten ausgerustet, so muss die aus der Formel be-
rechnete Antriebsleistung mit Faktor 4 multipliziert werden.

Vorschub und Schnitttiefe

Den maBgeblichsten Einfluss auf die Produktivitdt haben
die beiden Faktoren Vorschub und Schnitttiefe, diese sind
allerdings begrenzt durch die Méglichkeiten und dem War-
tungszustand der Schélmaschine und deren Schélwerkzeu-
ge, sowie dem Zustand des Rohmaterials, die unvermeidlich
Vibrationen erzeugen — die Reduktion von Vibrationen im
Schélprozess ist letztlich das Erfolgsrezept fir Produktivitat
und Produktqualitat.

Fir die Prozessstabilitdt ergdnzende Unterstiitzung bringt
die, je nach Qualitat und Hérte des zu verarbeitenden Werk-
stoffes, abgestimmte Zurichtung der Stltzfase mit in den
Schélprozess ein. Der nominale Wert dieses Stutzfasenwin-
kels beeinflusst, ob die in Achsrichtung parallel angeordnete
Schlichtplatte zwischen Stange und Stiitzfase einen Frei-
winkel bildet — man spricht von positiven Platten, oder ei-
nen formschlissigen Kontakt mit der Stange herstellt — man
spricht von neutraler Bedingung, oder massiven Druck auf
das Stangenmaterial ausiibt — man spricht von negativen
Platten. Unterschiedliche Werkstoffe benétigen angepasste,
unterstlitzende Eigenschaften der Wendeschneidplatte.

Der Stutzfasenwinkel und die Lange der Nebenschneide
beeinflussen letztlich die an der Staboberflache erzeugte
Oberflachenqualitdt. AuBerdem nicht zu vergessen — die
Wahl der richtigen Wendeschneidplatte zur vorliegenden
Schnitttiefe a,,.

www.ceratizit.com

A = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
ap = Schnitttiefe [mm]

f = Vorschub pro Kassette [mm/U]
K.1.1 = Spezifische Schnittkraft [N/mm?]

Bezuglich der Schnititiefe a ist zu berlcksichtigen, dass im
Falle eines TANDEM- oder TRIO-Systems die einzelnen,
radialen Schnitttiefen aller Schrupp- und Schlichtplatten
addiert werden.

Ganz spezifisch und auf die Eigenschaften des Werkstof-
fes abgestimmte Spanleistufen brechen den im Schélpro-
zess erzeugten Span in brauchbarer Lange. Hier spielt die
Schnitttiefe eine nicht unbeachtliche Rolle.

Wie in vorangegangenen Kapiteln bereits beschrieben,
finden wir in der Schélbearbeitung entsprechende Wende-
schneidplatten fir die Schruppbearbeitung, fur eine mittlere
Bearbeitung und fir die Schlichtbearbeitung. Die Bezeich-
nungen der CERATIZIT Spanleitstufen weisen bereits auf
den Einsatzbereich — die Spantiefe a, — hin.
Spanleitstufenbezeichnungen mit dem Buchstaben ,R“
(rough) sollen bei Spantiefen gréBer als 3,0 mm eingesetzt
werden, solche mit dem Buchstaben ,M“ (medium) bei
Spantiefen zwischen 1,0 und 3,0 mm, und solche mit dem
Buchstaben ,F* (fine) bei Spantiefen kleiner 1,0 mm — diese
sind ausnahmslos zum Schlichten geeignet.

Auf Basis dieser Selektion wird die bestmdgliche Zerspa-
nungseigenschaft erzielt, die Verteilung der Schnittkréfte in
optimaler Weise in die Wendeschneidplatte eingeleitet und
somit ein Optimum an Standzeit erzielt.

Bei der Auslegung von TANDEM Kassettensystemen soll der
GroBteil der Spantiefe durch die Schruppplatte abgearbeitet
werden, die Spantiefe der Schlichtplatte — abh&ngig von der
Type der Schlichtplatte — soll zwischen 0,5 und 1,8 mm be-
tragen.
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Bearbeitungsbeispiele

Schlichten im SINGLE-System
Spantiefe a,=1,2mm
Stangendurchmesser = 28 mm h9
Werkstoff: Cf 53 W.Nr. 1.1213

Spezifische Schnittkraft:
K.1.1 = 1525 N/mm?

Wendeschneidplatte:
YNUF 241020-M50

f =16 mm/U
A =135 m/min
-P =23 kW

Schruppen und mittlere Bearbeitung im

TANDEM-System
Spantiefe ap = 35+15=5mm
Stangendurchmesser = 220 mm

Werkstoff: X6 CrNiMoTi 17-12-2 W.Nr. 1.4571

Spezifische Schnittkraft:
K.1.1 = 2150 N/mm?

Wendeschneidplatte:
RNMH 5018MO
+ YNUF 201220-M50

f =14 mm/U
Ve = 60 m/min
-P = 54 kW

Berechnung der mittleren Spandicke h,,

Fiir Wendeschneidplatten Form L, N, T, W, Y

<
x/
f
apt
|

4+ - |

Mittlere Bearbeitung im SINGLE-System
Spantiefe a, = 3 mm

Stangendurchmesser = 70 mm

Werkstoff: X 20 CrNi 17-2 W.Nr. 1.4057

Spezifische Schnittkraft:
K.1.1 = 1875 N/mm?

Wendeschneidplatte:
WNEU 161425-R50

f =12 mm/U
A =100 m/min
- P =42 kW

Die berechnete Leistung gilt nur fir einen Werkzeughalter.
Im Falle eines Schélkopfes mit 4 Werkzeughalter ist die
4-fache Leistung zu berlcksichtigen.

Fiir Wendeschneidplatten Form R

f

-

kel
.
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Formeln Schaldrehen

Schnittgeschwindigkeit [m/min]
dyemen
Vo= —
1000

Schilkopf-Drehzahl [U/min]
v, + 1000
d,em

Vorschub [mm/U]
Vf
n

f=

Vorschubgeschwindigkeit [m/min]

vi= fen

Zerspanungsvolumen [cm®min]

Q= a,-fev,

www.ceratizit.com

Berechnungsbeispiel:

Wendeschneidplatte:
YNUF 271220S50-M50 CTCP625

Stabdurchmesser:
@ 77 mm

Schnitttiefe (a,):
1 mm

Vorschub (f):
22 mm/U

Gewdéhlte Schnittgeschwindigkeit (V,):
160 m/min

Berechnung der Drehzahl:

160 - 1000

o 661 (U/min)

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:

Vi = 22+661 =14542 mm/min
= 14,5 m/min

Berechnung des Zerspanungsvolumen

Q= 1+22+160 = 3520 (cm®min)

Umrechnung inch < metrisch

1inch = 2,54 cm = 0,0254 m
1foot = 12 inches = 30,48 cm = 0,3048 m
1 Meter = ca. 39,37 inches = ca. 3,2808 feet
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MaBnahmen bei Drehproblemen

Problemstellung

VerschleiBtyp

Freiflachenverschlei

=

U

=>

Ausbréckelung

Kolkverschleil3
Kerbverschlei3

=y <o
<& < <m Kammrisse
=

=
=

<o
=
=>
=>

L N

U

o o 0O

erhéhen, vergrdBern,
groBer Einfluss

erhdhen, vergréBern,
kleiner Einfluss

Plattenbruch

=

=y >

=>

L N

U

1=> <= Abplatzungen an der Oberflache

<o

U

U

U

Werkstlick-

probleme

Qo

e}

2

o) c (o))

< () =

8 & 2

= | = | =

8 &8 ¢ .

O > & Abhilfe, MaBnahmen
ﬁ 4 Schnittgeschwindigkeit v,
@ = {} Vorschubf

=>

U

U

U

<o

{t  Schnitttiefe a,

Fasenwinkel 35° stark unterbrochener Schnitt

Fasenwinkel 25° kontinuierlicher,
leicht unterbrochener Schnitt

<o

Fasenwinkel 15° kontinuierlicher,
leicht unterbrochener Schnitt

gréBer
@ {l  Eckenradius T l
kleiner
I Il Verrundung
BH VerschleiBfestigkeit
PCBN-Gehalt T l
BL Zahigkeit

Spannung Werkzeug

U

Spannung Werkstlck

U

Auskragung

<o

U

Spitzenhéhe

B Kuihlschmierstoff

vermeiden, verkleinern,
groBer Einfluss

U

kontrollieren, optimieren

vermeiden, verkleinern, verwenden

kleiner Einfluss

O .

nicht verwenden
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MaBnahmen bei Schalproblemen

Problemlésung
Problem

Stange unrund

Stufen in der Oberflache
(Sagezahnmuster)

Schlechte Spanformung

Rattermarken

Stark streuender Verschleif3
von einer Platte zur anderen

Schneidkantenausbriiche

www.ceratizit.com

Mogliche Ursachen

A Platten sitzen nicht auf dem gleichen
Flugkreis

A Stange wird nicht zentrisch zum
Schélkopf eingefihrt

A Vormaterial stark streuend

A Die Nebenschneide einer oder
mehrerer Platten ist nicht parallel zur
Stange

A Vorschub / Umdrehung ist groBer als
Lénge der Nebenschneide

A Schlechte Plattenklemmung
(Schmutz im Plattensitz)

A Zu geringer Vorschub
A Falsche Spanleitstufe
A Zu wenig Kihimittel
A Falsche Stltzfase

A Nebenschneide zu scharf, ,hackt ein’

A Schneidkante liegt zu weit unter der
Mitte

A Flhrungsrollen oder Backen nicht
richtig eingestellt

A Werkzeuge nicht richtig eingestellt
(eine Platte arbeitet mit groBerer
Spantiefe als die anderen)

A Falsche Schneidkantenschutzfase

A Zu groBer Vorschub
A Verrundung zu klein

A Falsche Sorte im Einsatz

Abhilfe

A Halter nachjustieren, Plattentoleranz
Uberpriifen, eventuell geschliffene
Platten verwenden

A Position der Fiihrungsrollen tberprifen

A Abweichungen Uberpriifen

A Position der Nebenschneide prifen,
ggf. einstellen

A Vorschub reduzieren

A Klemmung Uberpriifen, Plattensitz
saubern

A Vorschub erhéhen

A Spanleitstufenwahl Gberprifen
A Kihlmittelmenge erhéhen

A Stitzfase prifen

A Verrundung anbringen

A Hohe Uberpriifen

A Einstellung Uberprifen

A Werkzeugeinstellung tberprifen

A Fasenbreite erhohen, Fasenwinkel
vergréBern

A Vorschub verringern
A GroBere Verrundung anbringen

A Zahere Sorte vorsehen
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VerschleiBursachen

Verschleif3 wird durch gleichzeitige mechanische und ther-
mische Beanspruchung des Schneidkeils hervorgerufen.
Die wichtigsten Ursachen sind:

A Mechanischer Abrieb

A Abscheren von PressschweiBstellen
A Oxidationsvorgénge

A Diffusion

VerschleiB

d

Schnitttemperatur ————m—

Mit zunehmender Schnitttemperatur lberwiegen die bei-
den thermisch bedingten VerschleiBursachen Oxidation und
Diffusion.

a = Diffusion

b = mechanischer Abrieb

¢ = Verzunderung/Oxidation
d = Aufbauschneidenbildung

Verschleil ———
L Y
L Y
-»
-

Steigerung von a; f; v, ————=—

Die Schnitttemperatur bzw. der VerschleiB hadngen entschei-
dend von den Zerspanungsbedingungen ab.

B Schnittgeschwindigkeit
B Vorschub
Schnitttiefe

Wirkungsweise einer Hartstoffschicht

Durch die Aufbringung von Hartstoffschichten auf Hartme-
tallwerkzeugen wird die VerschleiBbildung reduziert. Die
Vorteile einer Hartstoffschicht sind eine Verminderung von

A Reibung

A Erwérmung
A Oxidation
4 Diffusion
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VerschleiBBarten

FreiflachenverschleiB3

vy

i
e

£
Abrieb an der Freiflache, normaler VerschleiB nach einer gewissen
Eingriffszeit.

Ausbréckelungen

Durch Giberhéhte mechanische Beanspruchung der Schneidkante
kénnen Hartmetall-Partikel ausbrechen.

Kammriss

Kleine Risse 90° zur Schneidkante.

Aufbauschneidenbildung

MaterialaufschweiBung an der Schneidkante treten auf, wenn der
Span infolge zu niedriger Schnitttemperatur nicht richtig abflie 3t.

www.ceratizit.com

Ursache

A Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

A Hartmetallsorte mit zu geringer VerschleiBfestigkeit
A Nicht angepasster Vorschub

Abhilfe

A Schnittgeschwindigkeit senken

A VerschleiBfestere Hartmetallsorte wéhlen

A Vorschub in richtiges Verhéltnis zu Schnittgeschwindig-
keit und Schnitttiefe setzen (Vorschub erh6éhen)

Ursache

A Zu verschleiBfeste Sorte

A Vibrationen

A Zu hoher Vorschub bzw. Schnitttiefe
A Unterbrochener Schnitt

A Spanschlag

Abhilfe

A Zahere Sorte verwenden

A Negative Schneidengeometrie mit Spanleitstufe
verwenden

A Stabilitat verbessern (Werkzeug, Werkstiick)

Ursache

A Wechselnde Schneidentemperatur, thermischer Schock
A Falsche Kuhlung

A Hochfeste Werkstoffe

A Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Abhilfe

A Kammrissbestandige Sorte verwenden

A Klhlschmierstoff reichlich einsetzen bzw. trocken frasen
A Schnittgeschwindigkeit senken

A Vorschub senken

Ursache

A Zu geringe Schnittgeschwindigkeit
A Zu kleiner Spanwinkel

A Falscher Schneidstoff

A Fehlende Kiihlung / Schmierung

Abhilfe

A Schnittgeschwindigkeit erhéhen
A Spanwinkel erhéhen

A TiN-Beschichtung einsetzen

A Fettere Emulsionen verwenden
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KerbverschleiB3

Ursache

A Kaltverfestigende Werkstoffe (z.B. Superlegierungen)
A Guss- und Schmiedehaut

A Gratbildung

Abhilfe

A Schnittgeschwindigkeit herabsetzen
A Gleichlauffrasen

A Arbeitsposition des Frasers dndern
A Anstellwinkel reduzieren

Plattenbruch

Ursache

A Uberlastung des Hartmetallsorte

A Stabilititsméangel

A Keilwinkel zu Kklein

A UbermaBiger KerbverschleiB

A StoBartige Schnittkraftednderungen

Abhilfe
A Z&heren Schneidstoff verwenden
A Kantenschutzfase verwenden

1 EER I sl ER I o™ A Schneidkantenverrundung vergrdBern
Bei einer Uberlastung der Schneidplatte kann es zum Plattenbruch A Stabilere Geometrie einsetzen
kommen. A Vorschub reduzieren

KolkverschleiB3
A 'I'.!J' oo A s £ " Ursache

U TR RS i e AR A . A Zu hohe Schnittgeschwindigkeit, Vorschub oder beides

i | i3 w A Zu geringer Spanwinkel

A Hartmetallsorte mit zu geringer VerschleiBfestigkeit

A Falsch zugefiihrte Kiihlung

Abhilfe

A Schnittgeschwindigkeit und/oder Vorschub herabsetzen

A Kihlmittelmenge und/oder Druck erhéhen, Zufihrung
kontrollieren

i A Kolkfestere Sorte verwenden

Der ablaufende heiBe Span verursacht eine Auskolkung der

Schneidplatte an der Spanflache.

Plastische Verformung

Ursache

A Zu hohe Arbeitstemperatur, daher Erweichung des
Grundmaterials

A Beschadigung der Beschichtung

A Zu enge Spanleitstufe

Abhilfe

A Schnittgeschwindigkeit senken

A VerschleiBfestere Hartmetallsorte wéhlen
A Kuhlung vorsehen

] B
Hohe Zerspanungstemperatur bei gleichzeitiger mechanischer Bean-
spruchung kann zu plastischer Verformung fihren.

www.ceratizit.com
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Wendeschneidplatten-Programm

Abgestimmt auf die unterschiedlichen Einsatzfélle bietet CERATIZIT ein umfangrei-
ches Programm an Schélwendeschneidplatten in unterschiedlichen Geometrien und
Hartmetallsorten flir die Bearbeitung aller Werkstoffklassen an, mit dem Ziel der
Steigerung der Produktivitat und Effizienz der Fertigungsprozesse, sowie der Qualitat
der erzeugten Produkte.

Uberzeugen Sie sich selbst davon!

www.ceratizit.com
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Bezeichnungssystem (CERATIZIT STANDARD)

\ | | | J \ I I | | | [ I I
6] 9]
Plattenform Freiwinkel Toleranzen
D 9% L ” ol | ]’Q‘
() 120° H
& 60° i 0° N Bz st
O - R [mm] [inch] [mm] [inch]
A 60° T c 0,025 .0010 0,025 .0010
0 80e W E 0,025 .0010 0,05 .0020
) 100° Y G 0,025-0,15* .0010-.0060* 0,13 .0050
M 0,05-0,17* .0020-.0070* 0,13 .0050
U 0,08-0,25* .0030-.0100* 0,13 .0050
X 0,08-0,25* .0030-.0100* 0,13 .0050
* Von der Plattentype abhéngig
A Stitzfasenausfiihrung ,S50“ [ 8]+ 9|
A Spanleitstufen-Codierung ,M43“ [10]+
A Sortenbezeichnung ,P635" = ,CTCP635" (Seite 22—-29)
Anstellwinkel Stitzfasenausfiihrung Stiitzfasenwinkel
= l Definition
=i= KEINE Stiitzfase bei :
E Rundplatten — Schneidkante ‘
_ _ gerundet Definition
k  Winkel /.Radlus o0 0° — bei
MO Radius KEINE Stitzfase bei : Rundplatten
00 Radius P Rundplatten — Schneidkante ‘
08 ge mit Negativfase 15° Negativ-
15 fasenwinkel — bei
10 10° Rundplatten
15 15° P Stitzfase an Haupt-und .
20 20° Nebenschneide 30/33/35/37 3
25 25°
50 50° 40(42)/43/45/47 4
s Stiitzfase ) e .
an Nebenschneide 50/53/55/57 5
60/63/65/67 6°

www.ceratizit.com
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Merkmal Lange der Nebenschneide bzw.
Durchmesser bei Rundplatten
N ]
A O -l
F = Lo ] D]
L, D
T [T (mm] [mm]
u = 07 7
H [T 08 8
y S8 5 ;
X Sond fih 10 10
onderausfiihrung 11 11
12 12
15 15
16 16
17 17
20 20 20
22 22
23 23
24 24
27 27
28 28 28
38 38
50 50
Beispiel ,,S53“ Anwendungsbereich
Spanleitstufe
Hauptschneide (HS) Nebenschneide (NS) Definition a,
F ( F fein < 1,0 mm
Rad. 1 Rad. 2
M mittel 1,0 bis 3,0 mm
R grob > 3,0 mm
2/3 1/3
Detaillierte Definition ,,50 / 53 / 55 / 57
Stitzfasen- Stutzfasen- Stutzfasen- Bereich der
definition winkel Radius Stitzfase
50 5¢° Rad. 1 gesamte Breite der NS
53 5° Rad. 1 /Rad. 2 2/3 bzw. 1/3 der NS
55 5¢° Rad. 1/Rad. 2 1/2 bzw. 1/2 der NS
57 5¢° Rad. 1/Rad. 2/Rad. 3 1/5 bzw. 3/5 bzw. 1/5 der NS

6]

Plattenstéarke

Spanleitstufen-Codierung

T/T

03
04
05
06
06
08
08
08
08
09
10
10
10
10
10
10
10

am=

[mm]
3,50
4,76
5,00
6,00
6,35
7,50
7,70
8,00
8,10
9,05
09,70
10,00
10,15
10,20
10,35
10,45
10,60

M

S
12
12
12
12
12
12
13
13
14
18
18

[mm]
11,90
12,15
12,20
12,35
12,45
12,70
13,20
13,30
14,20
18,20
18,30

—

Positiv

35
40
41
42
43
46
48
50
51
52
53
54
55
56
57
59

Neutral

Negativ

Definition

Details dazu Seite 44
bis Seite 49
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HNMH.. / HNMJ..

[P °
P <t
S eoe
H S
R
eEoa .
©ooo d a, max. s d, Anzahl "
O0OO0O0 [mm] [mm] [mm] [mm] Schneidkanten
HNMH 221250S60-R50 oe 38 8,0 12,7 9,2 6 E1
HNMJ 221250S60-R50 oe 38 8,0 12,7 9,2 12 E1
o
ik
" HNMH 281350S60-R50 oe 50 9,0 13 (ECO) 12,2 6 E2
zZ
T HNMH 281850S60-R50 oe 50 12,0 18 12,2 6 E3
HNMJ 281850S60-R50 oe 50 12,0 18 12,2 12 E3
HNMH 221250S60-R56 oe 38 8,0 12,7 9,2 6 E1
HNMJ 221250S60-R56 oe 38 8,0 12,7 9,2 12 E1
3
-
%' HNMH 281350S60-R56 oe 50 9,0 13 (ECO) 12,2 6 E2
HNMH 281850S60-R56 oce 50 12,0 18 12,2 6 E3
HNMJ 281850S60-R56 oce 50 12,0 18 12,2 12 E3

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
0 Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

¥ # <

EO1 1342301 12144314

E02 11363596 12090025

EO3 11363596 12090033
Seite 22-29 Seite 104-105
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LNGF..

Ln

Hee o S —
Moe e a
I i . Q
Soe e 2
H I
Y
O O 0o
§ EE § ?'_: L, a,max. s K | b Anzahl J
QOO0 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
LNGF 231025S42-R50 oo 23 3 10 25 40 20 4 EO1
LNGF 231025S50-R50 oce 23 3 10 25 40 20 4 EO1
LNGF 231025P50-R50 23 3 10 25 40 20 4 EO1
3 ' LNGF 231025P60-R50 o 23 3 10 25 40 20 4 EO1
W
% LNGF 231225S42-R50 (ee} 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231225S50-R50 00 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231225P50-R50 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231225P60-R50 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231025S42-R51 o0 23 3 10 25 40 20 4 EO1
LNGF 231025S50-R51 o0 23 3 10 25 40 20 4 EO1
LNGF 231025P50-R51 ® O 23 3 10 25 40 20 4 EO1
@ LNGF 231025P60-R51 23 3 10 25 40 20 4 EO1
W
% LNGF 231225S42-R51 ° 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231225S50-R51 ° 23 3 12 25 40 20 4 E02
LNGF 231225P50-R51 ° 23 3 12 25 40 20 4 EO2
LNGF 231225P60-R51 ° 23 3 12 25 40 20 4 EO2
e Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
0 Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfugbarkeit
4 & P
EO1 11364020 11365730
E02 11364027 11365730
E S— f

Seite 22-29 Seite 104-105
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NNUX.. / NNXX..

/1\

%
Heeo é
Moee @—§ s {Ht+
I x \ e @
bl
Scee Cn B
H d
E § g Anzahl §
§ § § L, a,max. s K d d, Schneid-
00O [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] kanten
NNUX 120800S42-M40 12 1,5 8 20 22 6 EO1
NNUX 120800S50-M40 ooo 12 1,5 8 20 22 6 EO1
o
‘Ef NNUX 120800P60-M40 12 1,5 8 20 22 7 6 EO1
X
% NNUX 201020S42-M40 o0 20 2,5 10 20 28 7 6 EO3
NNUX 201020S50-M40 eee 20 2,5 10 20 28 7 6 EO03
NNUX 201020P60-M40 20 2,5 10 20 28 7 6 EO03
NNUX 201020S50-M41 o 20 25 10 20 28 7 6 EO03
=
=
x
o)
z
=z
NNUX 201020P30-M43 (¢} 20 2,5 10 20 28 7 6 EO03
NNUX 201020S42-M43 o0 20 25 10 20 28 7 6 EO03
NNUX 201020S50-M43 eeeo 20 2,5 10 20 28 7 6 EO03
(3]
‘Ef NNUX 201020P60-M43 oo 20 2,5 10 20 28 7 6 EO3
X
% NNUX 271220P30-M43 27 2,5 12 20 32 9 6 E04
NNUX 271220S42-M43 27 2,5 12 20 32 9 6 E04
NNUX 271220S50-M43 27 2,5 12 20 32 9 6 E04
NNUX 271220P60-M43 27 2,5 12 20 32 9 6 E04

A

o Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

Seite 22-29

www.ceratizit.com
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NNUX.. / NNXX..

Moee

A

©

/.

d
EENEN

bl
Soee Ln
H d

E § § Anzahl

o oo N »

coo L, a, max. s K d d, Schneid-

000 [mm] [mm] [mm] [°] [mm)] [mm] kanten

NNUX 150820S42-M46 (X} 15 2,0 8 20 22 7 6 E02
© NNUX 150820S50-M46 L) 15 2,0 8 20 22 7 6 E02
2 NNUX 150820P60-M46 o0 15 2,0 8 20 22 7 6 EO2
5
zZ
z
NNXX 201020S42-M40 20 25 10 20 28 EO3

Q NNXX 201020S50-M40 o 20 2,5 10 20 28 EO3
=
%
x
zZ
z

A

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

Seite 22-29

12535687
12535687

Seite 104-105

12124545
11364028
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RNGH.. / RNMH.. / RNGX.. / RNMX..

ST

b @
: = s

S eeee
4843
geag d a, max. s di Anzahl f
5666 [mm] [mm] [mm] [mm] Schneidkanten
RNMH 200800E00-R50 o e 20 3,0 8 7 (5) EO1
o RNMH 281000E00-R50 o e 28 5,0 10,5 9 (5) E02
E —
IJZ:: RNGH 381200P15-R50 ° 38 7,0 12 12,7 (5) EO3
RNMX 5018MOE00-R50 oo 50 9,0 18 12,7 (5) E05
RNGH 381200E00-R55 o 38 7,0 12 12,7 (5) EO03
o RNGH 381200P15-R55 ° 38 7,0 12 12,7 (5) EO03
7
DZ:: RNMH 5018MOE00-R55 ° 50 9,0 18 12,7 (5) E05
RNMH 5018MOP15-R55 o 50 9,0 18 12,7 (5) E05
RNMH 200800E00-R56 o e 20 3,0 8 7 (5) EO1
RNMH 200800P15-R56 o e 20 3,0 8 7 (5) EO1
RNMH 281000E00-R56 o e 28 5,0 10,5 9 (5) E02
RNMH 281000P15-R56 o e 28 5,0 10,5 9 (5) E02
(o]
i
. . RNGH 381200E00-R56 o 38 7,0 12 12,7 (5) EO03
E RNGH 381200P15-R56 ° 38 7,0 12 12,7 (5) EO03
RNGX 381200E00-R56 o 38 7,0 12 9,2 (5) E04
RNGX 381200P15-R56 o 38 7,0 12 9,2 (5) E04
RNMH 5018MOE00-R56 (e)(e} 50 9,0 18 12,7 (5) E05
RNMH 5018MOP15-R56 (oN Ne} 50 9,0 18 12,7 (5) E05

o Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

4 # ©

EO1 12535687 12556291

E02 6210871 12429188

EO03 11363596 11356071

E04 1342301 11356071

E05 11363596 11363153
Seite 22-29 Seite 104-105
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Moo
Moe Y
@ - ]
\
x O
‘ T
H Ln s

TNGT..

d

o
[ ]

208
g g g L, a,max. s K d d, Anzahl
666 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
TNGT 220815S42-F46 ) 22 1,0 8 15 19 8 3 EO1
§ TNGT 220815S50-F46 L) 22 1,0 8 15 19 8 3 EO1
('3 TNGT 220815P60-F46 0o 22 1,0 8 15 19 8 3 EO1
z
'_
® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit
'4 & \ 4
EO1 11227329 12556298
& 4 {

Seite 22-29 Seite 104-105
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WNEF..

e i
Mo e -
QTR T .
< .
ce ee i —
H Ln
0
o O oo
aaag "@ L, a, max. s K d Anzahl f
6GGGT  [mm] [mm] [mm] [°] [mm] Schneidkanten
WNEF 161325S42-R50 16 7,0 13 25 32 6 EO1
o
E WNEF 161325S50-R50 ° 16 7,0 13 25 32 6 EO1
H-J: WNEF 161325P50-R50 16 7,0 13 25 32 6 EO1
é WNEF 161325P60-R50 16 7,0 13 25 32 6 EO1
WNEF 161325P50-R51 o 16 7,0 13 25 32 6 EO1
o
o
T EO1
o
z
=
WNEF 161325S42-R55 [eXe} 16 7,0 13 25 32 6 EO1
Yol
& WNEF 161325S50-R55 oe O 16 7,0 13 25 32 6 EO1
LI.IIJ: WNEF 161325P50-R55 16 7,0 13 25 32 6 EO1
§ WNEF 161325P60-R55 16 7,0 13 25 32 6 EO1

o Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

4 "4 »

EO1 11458166 11365730

Seite 22-29 Seite 104-105
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WNEU..

Hlee o _
Moe e {
o) -
X
ce ee I =
H Ln S
28D
O O oo
aooo 'é L, a,max. s K d d, Anzahl f
65668 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
WNEU 161325S42-R50 ® 0 16 7,0 13 25 32 9 6 EO1
3 WNEU 161325S50-R50 oo o 16 7,0 13 25 32 9 6 EO1
i
=)
I-IZJ WNEU 161425S42-R50 ® 0 16 7,0 14 25 32 9 6 E02
= WNEU 161425S50-R50 o0 16 7,0 14 25 32 9 6 E02
WNEU 161325P50-R51 o 16 7,0 13 25 32 9 6 EO1
o
o
)
w
z
=
WNEU 161325S42-R55 ® O 16 7,0 13 25 32 9 6 EO1
v WNEU 161325S50-R55 o0 16 7,0 13 25 32 9 6 EO1
i
)
% WNEU 161425S42-R55 [ Xe} 16 7,0 14 25 32 9 6 E02
= WNEU 161425S50-R55 o0 16 7,0 14 25 32 9 6 E02

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verflgbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

' 4 # =

EO1 11417617 11357792
EO2 11417617 11451724
Seite 22-29 Seite 104-105
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WNGU..

=
o
[
[

o
(]
[

< NS

H

208

g g § L, a, max. s K d d, Anzahl

666 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
© WNGU 101025S42-M46 ° 10 3,0 10 25 22 6 6 EO1
3 WNGU 101025S50-M46 o0 10 3,0 10 25 22 6 6 EO1
:) WNGU 101025P60-M46 (e¥e} 10 3,0 10 25 22 6 6 EO1
:
3 WNGU 151015E00-M50 oo 15 3,0 10 15 22 8 6 E02
E WNGU 151015S42-M50 ° 15 3,0 10 15 22 8 6 E02
§ WNGU 151015S50-M50 o 15 3,0 10 15 22 8 6 E02
= WNGU 151015P60-M50 o 15 3,0 10 15 22 8 6 E02

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

4 & Q9
EO1 11801691 12556308
E02 12535687 12292429

Seite 22-29 Seite 104-105
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WNMF..

Moe

L |
o
[ ]
[ ]
[ ]

Ln‘ S
|——|

H <Ss]
2883
§ g § g § L, a, max. s K d d, Anzahl ;
66068 [mm] [mm] [mm] [°1] [mm] [mm] Schneidkanten
WNMF 110615S50-M43 o 11 3,0 6 15 15 - 6
g
=
w
=
z
=
o WNMU 110615E00-M43 11 3,0 15 15 7 6 E02
3 WNMU 110615S50-M43 11 3,0 15 15 7 6 E02
S
=
z
=
I WNMF 110615S50-M41 o 11 3,0 6 15 15 - 6 EO1
=
w
=
z
=
WNMF 151025S42-R41 15 5,0 10 25 22 - 6 E03
= WNMF 151025S50-R41 15 5,0 10 25 22 = 6 EO03
LIE_: WNMF 151025P60-R41 15 5,0 10 25 22 - 6 EO03
4
=
WNMF 96 o 16 6,0 9 30 28 - 6 E04

WNMF 96..

<9

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

A

11227329

Seite 22-29 Seite 104-105

11414040
11414040
11354688
11394214

12535753

12535753
12535753
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YNGX..

leee
Moee o
X

Ln s

>t

S cee /

" /
208
5 g (2_; L, a, max. s K | b Anzahl f
666 [mm] [mm] [mm] [°]] [mm] [mm] Schneidkanten

YNGX 150815S42- M50
YNGX 150815S50-M50

o

15 3,0 8 15 31 12 4 EO1
15 3,0 8 15 31 12 4 EO1

YNGX..-M50

YNGX 150820S42-R50 o 15 3,5 8 20 31 12 4 E02
YNGX 150820S50-R50 o 15 3,5 8 20 31 12 4 E02

YNGX..-R50

YNGX 150820542-R52 e} 15 3,5 8 20 31 12 4 E02
YNGX 150820S57-R52 ¢} E02

' YNGX 150820P57-R52 o E02

YNGX..-R52

YNGX 171215S42-R52 0o 17 4,0 12 15 37 18 4 EO3
YNGX 171215S50-R52 00 17 4,0 12 15 37 18 4 EO3
YNGX 171215P60-R52 o o 17 4,0 12 15 37 18 4 EO3

YNGX..-R52

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfugbarkeit

' & P

EO1 12556319 12535753

E02 12556320 12535753

EO3 12556322 12535753
Seite 22-29 Seite 104-105
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YNUX..

Moee o
X
¥ U
cee / LL,J s
H
e0n
g&& L, amax s K 1 b Anzahl f
666 [mm] [mm] [mm] [°]] [mm] [mm] Schneidkanten
YNUX 100615S50-M50 o 10 2,0 6 15 22 10 4 EO1

==

YNUX..-M50

4 &

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verflgbarkeit

Py

EO1 11356624

' 4

Seite 22-29 Seite 104-105

12535753
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YNUF..

o
[}
[}
E
=1
»

FEFE
gaaan L, a, max. s K | b Anzahl J
66660 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
YNUF 170820P30-M48 o 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S42-M48 o 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S50-M48 o oo 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S60-M48 o oo 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820P60-M48 o oo 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
o YNUF 200920P30-M48 o 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
§ YNUF 200920S42-M48 o 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
W ’ YNUF 200920S50-M48 o oo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
2 YNUF 200920S60-M48 o oo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
> YNUF 200920P60-M48 o oo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
YNUF 201220P30-M48 o 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S42-M48 o 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S50-M48 o oo 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S60-M48 o oo 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220P60-M48 o oo 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 170820P30-M50 o oo 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S42-M50 cocee 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S50-M50 coceee 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820S60-M50 o oo0O 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
YNUF 170820P60-M50 O eee 17 1,5 8 20 31 12 4 EO1
o YNUF 200920P30-M50 o oo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
g YNUF 200920S42-M50 o oo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
0 YNUF 200920S50-M50 o ooo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
% ’ YNUF 200920S60-M50 o ooo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
> YNUF 200920P60-M50 o ooo 20 2,0 9 20 37 18 4 E02
YNUF 201220P30-M50 o oo 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S42-M50 coee 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S50-M50 coeee 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220S60-M50 o ooo 20 2,0 12 20 37 18 4 E02
YNUF 201220P60-M50 o eee 20 2,0 12 20 37 18 4 E02

e Standardwendeschneidplatten ab Lager verflgbar
0 Wendeschneidplatten mit begrenzter Verflgbarkeit

4 & N

EO1 11262436 12535753
E02 11262407 11365730
Seite 22-29 Seite 104-105
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YNUF.. / YNGF..

e ocoo
M eocee o
. X
S cee ' Ln s
H /
gewgy
g § g § g L, a, max. s K | b Anzahl J
666606 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] Schneidkanten
YNGF 201220S42-M50 o 20 3,0 12 20 43 18 4 EO3
YNGF 201220S50-M50 o 20 3,0 12 20 43 18 4 EO3
YNGF 201220S60-M50 o o 20 3,0 12 20 43 18 4 EO3
YNGF 201220P60-M50 o o 20 3,0 12 20 43 18 4 EO3
YNUF 241020P30-M50 o 24 1,2 10 20 35 15 4 E04
3 YNUF 241020S42-M50 o 24 1,2 10 20 35 15 4 E04
% YNUF 241020S50-M50 o 24 1,2 10 20 35 15 4 E04
';: YNUF 241020S60-M50 o 24 1,2 10 20 35 15 4 E04
> YNUF 241020P60-M50 o 24 1,2 10 20 35 15 4 E04
YNUF 271220P30-M50 o oo 27 2,0 12 20 43 18 4 E05
YNUF 271220S42-M50 O eo 27 2,0 12 20 43 18 4 E05
YNUF 271220S50-M50 o eeo 27 2,0 12 20 43 18 4 E05
YNUF 271220S60-M50 o ooo 27 2,0 12 20 43 18 4 E05
YNUF 271220P60-M50 o eoce 27 2,0 12 20 43 18 4 E05

&

e Standardwendeschneidplatten ab Lager verflgbar
0 Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

P

Seite 22-29

12556318
12148501
11262435

' 4

Seite 104-105

11365730
11365730
11365730

www.ceratizit.com
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YNUR..

YNUR..-M40

leee
Moee o
™) \
L)
oee Ln S
H !
288
gga L, amax. s K | b Anzahl {
666 [mm] [mm] [mm] [°1 [mm] [mm] Schneidkanten
YNUR 271220550-M40 ocoo 27 3,0 12 20 38 18 2 EO1

&

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verflgbarkeit

A

e -
Seite 22-29

EO1 11369058

' 4

Seite 104-105

www.ceratizit.com

12535753
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Innenschalen — der Prozess

Beim Innenschélprozess werden nahtlose Stahlrohre, so-
wie kaltgeschweiBte oder kaltgezogen Prézisionsstahlroh-
re — die beispielsweise zur Herstellung von Zylinderrohren
verwendet werden — am Innendurchmesser fertig bearbeitet.
In den meisten Fallen kommen kombinierte Schél- und Glatt-
walzwerkzeuge zum Einsatz.

Im vorderen Bereich des Innenschéalkopfes sind die Innen-
schélplatten in Kassetten positioniert und gespannt, in den
meisten Fallen werden nur 2 Wendeschneidplatten, die am
Durchmesser um 180° versetzt angeordnet sind, eingebaut.

FlUhrungspads Schélkopf

Zur Erhéhung der Materialabtragsleistung sind auch Tan-
demsysteme in Verwendung, bei denen in einer Kassette in
Achsrichtung 2 Innenschalplatten hintereinander positioniert
werden.

Mit Hilfe des nachgeschalteten Glattwalzwerkzeuges wird
die Schaloberflache mit Rollendruck und Rotation im selben
Arbeitsgang weiter optimiert, das Material wird verdichtet,
Rauhigkeitsspitzen und Unebenheiten werden niederge-
driickt und die Rohrinnenflache wird dadurch noch ebener,
glatter, sowie verschleiBfester

Glattwalzen

/ Werksttick (Rohr)
/

Innenschalkopf Innenschalplatte

Kassette

www.ceratizit.com

Glattwalzkopf Flhrungspads Stange
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YNCR../ YNCF.. / LNGX../ Z 100..

[Heececooo
Meoceeee

S ee oo
H
28888
%%5%59 L, a,max. s K | b d, Anzahl J
6665682 [mm] [mm] [mm] [°] [mm] [mm] [mm] Schneidkanten
YNCR 080308P10-F50 o 8 05 35 8 1485 55 - 2 -
5: ’ YNCR 080308P10-F51 o 8 05 35 8 148 55 - 2 :
Z
>
o YNCF 090608P90-F50 oo 9 0,8 6 8 2045 8 - 4 -
o
L ’ YNCF 090608P90-F51 oo 9 0,8 6 8 2045 8 - 4 .
w
(@]
Z
>.
o YNCF 090608593-F52 o 9 0,8 6 8 2045 8 - 4 -
e}
LL' YNCF 090608P93-F52 o 9 08 6 8 2045 8 - 4 -
S
Z
>.
LNGX 170400EN 10017528 o 6 07 476 6 1700 12 43 4 EO1
: é
(O]
=z
-
Z 10009553-0/1/0 o o 0 0,7 4 R120 20,90 6 - 1 -
S Z10015283-0/1/0 o 0 1,0 5 R165 3058 9 - 1 -
N Z10015281-0/1/0 o 0 15 6 R165 3585 10 - 1 -

Ln

1
T =l o -

YNCR.. YNCF.. LNGX..

R
s

® Standardwendeschneidplatten ab Lager verfligbar
o Wendeschneidplatten mit begrenzter Verfligbarkeit

Z100..
EO1 11450042
Seite 22-29 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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Werkzeuge-Programm

Auch im Bereich der Werkzeughalter und Kassetten stellt sich CERATIZIT als
kompetenter Partner vor. Auf Grund der Vielzahl an unterschiedlichen Maschinen-
Fabrikaten und Ausfiihrungen haben wir nur vereinzelte, am Markt haufiger verwen-
dete Typen als Standard-Artikel am Lager verflgbar. Natirlich bieten wir unseren
Kunden die Mdglichkeit an, exakt ihren maschinenspezifischen Werkzeughalter
und/oder ihre maschinenspezifische Kassettenvariante bei uns zu bestellen.

Marktgerechte Lieferzeiten und eine hohe Fertigungsqualitat der Werkzeuge werden
Sie Uberzeugen!

www.ceratizit.com
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Bezeichnungssystem Kassetten und Werkzeugschlitten

Standardkassetten

Sonderkassetten
|| ||
6]
I I I I I I
9]
Il | | I || I | I N
9]

Werkzeugschlitten ,,Monobloc*

|
9]

Werkzeugschlitten ,,Cartridge*

www.ceratizit.com
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Kassetten/Werkzeugschlitten

CA

TR

THM

THC

SINGLE-Kassette
(1 Plattensitz)

TANDEM-Kassette
(2 Plattensitze)

TRIO-Kassette
(3 Plattensitze)

Werkzeugschlitten
MONOBLOC

Werkzeugschlitten
CARTRIGDE

Plattensitzdefinition

LNGF
NNUX
TNGT
WNEF
WNEU
WNGU
YNUF
WN
LN
NN
RN
TN
YN

Plattenbezeichnung

Ein Teil der
Plattenbezeichnung

Kassettentiefe

usw.

Durchmesserbereich Halter

D150-

170

Tiefe der Kassette in mm

@ 150 bis 1770 mm

00
10
12
14
15
XX

Kassettendefinition

CERATIZIT Standardkassetten

— fur Baltmann und Kieserling
Schélmaschinen

— Zahlen definieren unterschied-
liche Spannmethodik

CERATIZIT Sonderkassetten

PlattengroBe

07
08
09
10
11
12
15
16
17
20
22
23
24
27
28
38
50

Analog dem
Plattenbezeichnungssystem

Kassettenlinge

50

usw.

Lénge der Kassette in mm

Plattenstarken

09

Definition unterschiedlicher
10 Plattenstérken je Plattentype
12

@ Kassettenhéhe

22
usw.

Hbéhe der Kassette in mm

@ Zeichnungsnummer

10011345  CERATIZIT
USW. Zeichnungsnummer

Werkzeuge auf Anfrage

Alle Schélkassetten mit Ausnahme der CA00-Standard-
kassetten werden auf Anfrage gefertigt.

Bei Interesse an CERATIZIT Schélkassetten senden Sie
lhre Anfrage an: info.austria@ceratizit.com

www.ceratizit.com
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SINGLE KASSETTEN CA00-YNUF...

—

I h

—
Type, I h t - y‘?
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] T

CA00-YNUF17 40 22 39 YNUF 170820.. EO1
CA00-YNUF2009 42 22 39 YNUF 200920.. E02
CA00-YNUF20 42 22 39 YNUF 201220.. E02
CA00-YNUF24 42 22 39 YNUF 241020.. EO03
CA00-YNUF27 49 22 39 YNUF 271220.. E04

Yy A A & -

EO1 11329186 11880977 11262436 12535753
E02 11329186 11880977 11262407 11365730
EO03 11329186 11880977 12148501 11365730
E04 11329186 11880977 11262435 11365730

® — v

Seite 22-29 Seite 80-81  Seite 104-105

www.ceratizit.com
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SINGLE KASSETTEN CAO00-LNGF...

Type, | h t

Bezeichnung [mm] [mm] [mm]

CAO00-LNGF2310 49 22 40 LNGF 231025.. EO1
CAO00-LNGF2312 49 22 40 LNGF 231225.. EO02

Y © , o .

EO1 11378194 11377574 11364020 11365730
E02 11378194 11377574 11364027 11365730
Seite 24-27 Seite 69 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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SINGLE KASSETTEN CA00-NNUX / CAXX-NNUX...

AN

Type, | h t

<

Bezeichnung [mm] [mm] [mm] —

CA00-NNUX12 42 22 39 NNUX 120800.. EO1
CA00-NNUX15 42 22 39 NNUX 150820.. E02
CAXX-NNUX20 51 25 46 NNUX 201020.. EO03

4 & _

EO1 12535687 12556277

EO2 12535687 12124545

EO3 12535687 11364028
Seite 22-29 Seite 70 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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SINGLE KASSETTEN CAXX / WNEU...

N\

@

/

/6) .
Type, | h t 0| {

Bezeichnung [mm] [mm] [mm]
CAXX-WNEU1613 50 22 55 WNEU 161325.. EO1
CAXX-WNEU1614 50 22 55 WNEU 161425.. EO1

e P
& 4

Seite 22-29 Seite 75 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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SINGLE KASSETTEN CAXX-WNEF...

Type,
Bezeichnung [mm] [mm] [mm]
55 WNEF 161325.. EO1

CAXX -WNEF1613 58 22

© »

11268345 11363595

4 «

Seite 22-29 Seite 74 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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TANDEM KASSETTEN TCA...RN...YN...

A

Type, | h t a,

Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm]

TCA10-RN50YN20 110 40 65 1,5 RNMH 5018.. YNUF 201220.. EO1
TCA12-RN50YN20 110 40 65 1,0 RNMH 5018.. YNUF 201220.. EO1
TCA12-RN38YN20 110 40 65 0,8 RNGH 3812.. ' YNUF 201220.. E02
TCA12-RN38YN27 110 40 65 0,8 RNGH 3812.. ' YNUF 271220.. EO03
TCA14-RN50YN20 110 40 65 1,5 RNMH 5018.. YNUF 201220.. EO1

v

A

- ©

A

EO1 11363596 11363153 11268345 11363595
EO2 11363596 11356071 11268345 11363595
EO3 11363596 11356071 11268345 11363595
v & Py

EO1 11262407 11365730

E02 11262407 11365730

EO03 11262435 11365730

Seite 22-29 Seite 72

www.ceratizit.com

N —

Seite 80-81 Seite 104-105
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TANDEM KASSETTEN TCA...HN...YN...

A
<
/ A
|
7y ‘
A
Type, | h t a, J
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm] —

TCA10-HN28YN20 110 40 65 1,2 HNMH 2818.. YNUF 201220.. EO1
TCA12-HN28YN20 110 40 65 1,0 HNMH 2818.. YNUF 201220.. EO1
TCA12-HN22YN20 110 40 65 0,8 HNMH 2212..  YNUF 201220.. EO02
TCA12-HN22YN27 110 40 65 0,8 HNMH 2212.. YNUF 271220.. EO03
TCA14-HN28YN20 110 40 65 1,2 HNMH 2818.. YNUF 201220.. EO1

v A o o P

EO1 11363596 12090033 11268345 11363595
E02 1342301 12144314 11268345 11363595
EO03 1342301 12144314 11268345 11363595

/ & 4

EO1 11262407 11365730
E02 11262407 11365730
EO03 11262435 11365730

Seite 22-29 Seite 68 Seite 80-81 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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TANDEM KASSETTEN TCA...RN...LN...

Type, | h t a, yf
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm]
TCA12-RN50LN23 110 40 65 1,0 RNMH 5018.. LNGF 231225.. EO1

v A o o ,

EO1 11363596 11363153 11268345 11363595
EO1 11364027 11365730

Seite 22-29 Seite 72 Seite 69 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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TANDEM KASSETTEN TCA...HN...LN...

A
<
/ Y
|
mﬂ.
! |
A
Type, | h t a, .
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm]
TCA12-HN28LN23 110 40 65 1,2 HNMH 2818.. LNGF 231225.. EO1

vy < © #

EO1 11363596 12090033 11268345 11363595
V4 & A
EO1 11364027 11365730

(op W/

Seite 2229 Seite 68 Seite 69 Seite 104-105
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TANDEM KASSETTEN TCA...RN...NN...

Type, I h t a, yf
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm]
TCA12-RN50NN20 110 40 65 1,5 RNMH 5018.. NNUX 201020.. EO1
TCA14-RN50NN20 110 40 65 1,5 RNMH 5018.. NNUX 201020.. EO1

Y A o ’ >

EO01 11363596 11363153 12535687 11364028

' 4

Seite 22-29 Seite 72 Seite 70 Seite 104-105

www.ceratizit.com
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TANDEM KASSETTEN TCA...HN...NN...

A
<
yA
I

[

mﬁ.
{ ,

[}
Type, ' h ! 3 &f

Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm] —

TCA12-HN28NN20 110 40 65 1,2 HNMH 2818.. NNUX 201020.. EO1
TCA14-HN28NN20 110 40 65 1,2 HNMH 2818.. NNUX 201020.. EO1

v L 4 =

EO01 11363596 12090033 12535687 11364028

o) &

Seite 22-29 Seite 68 Seite 70 Seite 104-105
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TANDEM KASSETTEN TCA...RN...WN...

Type, | h t a
Bezeichnung [mm)] [mm] [mm)] [m?n] ‘ Xf

TCA12-RN38WN16 110 40 65 2,5 RNGH 3812.. WNEU 1613/1425.. EO1
TCA12-RN50WN16 110 40 65 3,5 RNMH 5018.. WNEU 1613/1425.. EO02

Y A - Py g

E01 11363596 11356071 11181940 11357792
E02 11363596 11363153 11181940 11357792

A

Seite 22-29 Seite 72 Seite 75 Seite 104-105
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Ersatzteile

Schrauben
Material-Nr. Type, Bezeichnung Lange [mm] GewindegroBe SchlusselgroBe
1342301 M8X30 DIN 7991 12.9 30 M8 SW5
6210871 C/26381 DIN7991 M8X25 10.9 25 M8 SW5
11181940 10006286/M8,0X30 SW5 30 M8 SW5
11227329 M6X16-251P/10003048 16 M6 T25IP
11363595 M10X20 DIN 7991 10.9 20 M10 SW6
11363596 M10X35 DIN 7991 10.9 35 M10 SW6

A 11365730 M5X8 DIN 7991 10.9 8 M5 SW3
11377574 M6X12 SW4 DIN7991 10.9 6 M6 SW4
11417617 10006285/M8,0X20 SW5 20 M8 SW5
11450042 10006887/M3,5x8,6/15IP 8,6 M3,5 T15IP
11801691 M5X20 DIN 7991 10.9 20 M5 SW3
12535687 S-M6X18/T20 12.9 50060196 18 M6 T20
12535753 S-M4X8 1SO 10642 10.9 8 M4 SW2,5
, 11880977 M8X16 DIN 6912 10.9 16 M8

Pratzen
Material-Nr. Type, Bezeichnung
11378194 KLF-D29
11268345 KLF-D38
11329186 SPP-33

’

www.ceratizit.com
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Unterlegplatten

Material-Nr. Type, Bezeichnung Stérke s [mm]
. 12090025 U-HNMH2813 10,0
=
E ° 12090033 U-HNMH2818 5,0
z 12144314 U-HNMH2212 5,0
o 11364020 U-LNGF2310 6,0
% a 11364027 U-LNGF2312 4,0
11364028 U-NNUX2010 3,0
§= 11910314 U-NNUX2712 5,0
2 ’ 12124545 U-NNUX1508 3,0
12556277 U-NNUX1208 3,0
i 11356071 U-RNGH/X3812 5,0
% 11363153 U-RNMH5018 5,0
% ° 12429188 U-RNMH2810 3,0
& 12556291 U-RNMH2008 3,0
§ v 12556298 U-TNGT220815 3,0
Z
_ 11354688 U-WNMF1510 3,0
'% 11357792 U-WNEU1613 6,0
§ Q 11414040 U-WNMF1106 3,0
% 11451724 U-WNEU1614 5,0
§ 11458166 U-WNEF1613 5,0
§ v 12292429 U-WNGU1510 3,0
Q 12556308 U-WNGU1010 3,0
g 11394214 U-WNMF96 4,76
11262407 U-YNUF2012 5,0
N 11262435 U-YNUF2712 5,0
% ’ 11262436 U-YNUF1708 5,0
§ 11356624 U-YNUX1006 3,0
E 11369058 U-YNUR2712 3,0
% ’ 12148501 U-YNUF2410 5,0
§ 12556318 U-YNGF2012 5,0
E ’ 12556319 U-YNGX150815 3,0
% 12556320 U-YNGX150820 3,0
12556322 U-YNGX1712 3,0

www.ceratizit.com
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Schalkopfe und Zubehor

CERATIZIT bietet neben Wendeschneidplatten auch alle Ersatzteile an die zum
Schéldrehen benétigt werden. Alle Schalképfe und die dazu gehérigen Ersatzteile
werden auf Anfrage gefertigt.

www.ceratizit.com
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Schalkopfe und Zubehor

Schalkopf fur Stangen — @ 15 bis 100 mm

Schalkopfe fur Stangen — @ 150 bis 350 mm

www.ceratizit.com
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Schalkopf mit allen Ersatzteilen

CERATIZIT bietet neben Wendeschneidplatten auch alle
Ersatzteile an, die zum Schéldrehen bendtigt werden.

Kassetten Werkzeughalter mit fixer Lange und
A SINGLE-Kassetten mit Verstellkeil

A TANDEM-Kassetten A mit integriertem Kassettensitz

A TRIO-Kassetten A mit integriertem Plattensitz

Ersatzteile Schilképfe und Ersatzteile auf Anfrage
A Spannpratzen
A Spannschrauben Alle Schélképfe und die dazu gehérigen Ersatzteile werden

4 Unterlegplatten auf Anfrage gefertigt.

A Einstellkeile Bei Interesse an CERATIZIT Schilkassetten senden Sie
A Klemm- und Fihrungsleisten lhre Anfrage an: info.austria@ceratizit.com

Spannelemente
A Gewindestifte
A Spannbolzen

Fuhrungsteile aus Stahl und Hartmetall
A Flhrungsrollen

A Fihrungsachsen

A FlUhrungsleisten

www.ceratizit.com
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Spannteile

§ ¢

Spannbolzen Einstellkeile Gewindestifte

= <

Klemm- und Fihrungsleisten

Fuhrungsteile
FUhrungsteile Rollenhalter

Spann- und Fihrungsteile auf Anfrage

Alle Spann- und Fihrungsteile und die dazu gehdrigen
Ersatzteile werden auf Anfrage gefertigt.

Bei Interesse an CERATIZIT Spann- und Fiihrungsteilen
senden Sie lhre Anfrage an: info.austria@ceratizit.com

www.ceratizit.com
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Werkzeuge und Wendeschneidplatten fiir die Stab-Endenbearbeitung

und Anfasen

Werkzeug: 10016449

Wendeschneidplatte:

RPHX 1605M8 g

SNKU 150510SN-M50

Werkzeug: 10010504

Werkzeug: 10023283

Wendeschneidplatte: OAKU 060508SR-M50

SDHT 1204AESN

Werkzeug: 10023262

Wendeschneidplatte: OAKU 060508SR-M50

TCMT 220408EN-M55

\ 4

Diese Seite zeigt verschiedene Beispiele von Fraswerkzeu-
gen die wir auf Anfrage betreffend der Wiinsche und Anfor-
derungen unserer Kunden anfertigen.

Fraswerkzeuge auf Anfrage

Wendeschneidplatte: OAKU 060508SR-M50

SDHT 1204AESN

Bei Interesse an CERATIZIT Schélkassetten senden Sie
lhre Anfrage an: info.austria@ceratizit.com

www.ceratizit.com
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indiviticlien, TraRge:
schneiderten Losungen—__
und Maschineninbetrieb-

nahmen vor Ort

www.ceratizit.com
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OEM-Services

Wir bieten unseren Partnern nicht nur exzellente Zerspanungswerkzeuge, sondern
erstellen auch maBgeschneiderte Gesamtkonzepte. Jedes Projekt wird von einem
eigenen OEM-Team betreut und zentral koordiniert. Die Experten des CERATIZIT
Kompetenzzentrums Zerspanung gehen individuell auf Ihre Bedurfnisse ein und
liefern komplette Prozesslésungen und Werkzeugpakete flir unterschiedlichen He-
rausforderungen. So kénnen Sie sicher sein, die beste exakt auf Sie abgestimmte
Lésung zu erhalten.

www.ceratizit.com
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MaBgeschneiderte Gesamtkonzepte

CERATIZIT bietet in Zusammenarbeit mit Maschinenliefe-
ranten und Herstellern komplette Prozesslésungen an. Wir
liefern Ihnen nicht nur exzellente Zerspanungswerkzeuge,
sondern unterstlitzen Sie bei der Umsetzung |hrer Projekte
vor Ort mit den CERATIZIT OEM-Services.

CERATIZIT OEM-Services

Fir jedes Projekt stellen wir ein eigenes Team an Experten mit
unterschiedlichen Spezialisierungen zusammen. Profitieren
Sie vom geballten Know-how des CERATIZIT Kompetenz-
zentrums Zerspanung — von der Anwendungstechnik tber
Konstruktion, Produktion bis zu Vertrieb und Logistik.

www.ceratizit.com

Wir garantieren héchste Professionalitdt und Zuverlassig-
keit, finden die auf Ihre Bedirfnisse individuell abgestimmte
beste Losung und helfen lhnen bei der Umsetzung des er-
stellten Konzeptes vor Ort.
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Werkzeugstudien
Werkzeug-Blatter liefern detaillierte Informationen zu den im sowie der verwendeten Norm- und Ersatzteilen entnehmen.
Schalkopf verbauten Einzelteilen. Den Skizzen kdnnen Sie Mit den Werkzeug-Blattern haben Sie alle wichtigen Informa-
prazise Angaben zu diesen Bauteilen, deren HauptmaBe, tionen fir einen optimalen Workflow parat.
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Werkzeugelemente

Die Werkzeug-Elemente-Blatter geben einen Uberblick iiber
alle im Schélkopf verwendeten Komponenten mitsamt den
jeweiligen Bestellnummern. Sie liefern Informationen zur be-
nétigten Grundausstattung an Werkzeugsystemen inklusive
den mengenabhangigen Stiickpreisen.

Bei Bedarf werden wir auch eine, auf das zu bearbeitende
Material abgestimmte Schnittdatenempfehlung bereitstellen.
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www.ceratizit.com
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Industry Solutions & Technische Handbucher

Verénderte Markte, neue Technologien und die Entwicklung

komplexer Werkstoffe stellen ganze Industriesegmente vor
groBe Herausforderungen — von der Automobilindustrie Gber
den Energiesektor bis zur Luft- und Raumfahrttechnik. Als
kreativer und kompetenter Partner erarbeiten wir gemeinsam
mit lhnen branchenspezifische Anwendungen und individu-
elle Lésungen. Informationen zu den einzelnen Segmen-
ten inklusive detaillierten technischen Angaben, Sortenbe-
schreibungen, Schnittdaten, wertvollen Anwendungstipps

]

und konkreten Einsatzdaten finden Sie in den Technischen

Handbtichern.

Your global partner
for Industry Solutions
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www.ceratizit.com

Katalog-Nr. 717 Technisches
Handbuch Aluradbearbeitung

Download unter
www.ceratizit.com
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Headquarters:

CERATIZIT S.A.

LU-8232 Mamer
+352 31 20 85-1
info@ceratizit.com

www.ceratizit.com

Austria
CERATIZIT Austria GmbH
AT-6600 Reutte
+43 5672 200-0
info.austria@ceratizit.com

Brazil

CERATIZIT América Latina Ltda.

BR-06453-002 Barueri, Sdo Paulo
+55 11 4133 2300
info.americalatina @ ceratizit.com

Bulgaria
CERATIZIT Bulgaria AG
BG-5301 Gabrovo
+359 66 812 206
info.bulgaria @ ceratizit.com

China

CB-CERATIZIT Tianjin

CN-300384 Tianjin
+86 22 5810 7000

Czech Republic / Slovak Republic
CERATIZIT Office Czech Republic

+420 566 520 341
info.czechrepublic @ ceratizit.com

France / Luxembourg / Belgium
CERATIZIT Luxembourg S.ar..
LU-8232 Mamer
+352 31 20 85-1
info@ceratizit.com

Germany
CERATIZIT Deutschland GmbH
DE-72186 Empfingen
+49 7485 99802 0
info.deutschland @ceratizit.com

Great Britain

Ceratizit UK & IRELAND LTD.

UK-Sheffield S9 1XU

Toll Free 0800 048 4877 / 4878
+44 1925 261 161

Hungary
CERATIZIT Office Hungary
HU-1138 Budapest
+36 1 437 0930
info.hungary @ceratizit.com

India
CERATIZIT India Pvt. Ltd.
IN-Bengaluru 560099
+91 80 4043 1262
ctindia.south @ ceratizit.com

CERATIZIT India Pvt. Ltd.
IN-Chennai 600037
+91 44 4269 4350
ctindia.south @ ceratizit.com

CERATIZIT India Pvt. Ltd.
IN-Coimbatore 641009
+91 4224 273 373
ctindia.south @ceratizit.com

CERATIZIT India Pvt. Ltd.
IN-Gurgaon 122002
+91 124 4018 481
ctindia.north @ceratizit.com

CERATIZIT India Pvt. Ltd.
IN-Pune 411018
+91 20 6529 0628
ctindia.west @ceratizit.com

Indonesia

CB-CERATIZIT Indonesia

ID-17530 Bekasi
+62-21-2961-2351

ltaly

CERATIZIT ltalia S.p.A.

[T-22040 Alserio (CO)
+39 031 6349 211

Mexico

CERATIZIT México, S.A. de C.V.

MX-76040 Querétaro, QRO
+52 442 225 9173
info.mexico @ ceratizit.com

Netherlands

CERATIZIT Nederland B.V.

NL:4707 AT Roosendaal
+31 165 55 08 00

info.nederland @ ceratizit.com

Poland
CERATIZIT Office Poland
PL-30-443 Krakow
+48 12 252 8591
info.polska @ceratizit.com

Spain / Portugal
CERATIZIT Ibérica S.L.
ES-28031 Madrid
+34 91 351 0609
info.iberica @ ceratizit.com

Taiwan

CB-CERATIZIT Tamsui

TW-25152-Tamsuli
+886 2 2622 1668

Turkey

CERATIZIT Turkey

TR-34870 Kartal, Istanbul
+90 216 353 66 43
info.turkey @ ceratizit.com

USA/ Canada

CERATIZIT USA, Inc.

US-Warren, MI 48089-1833

Toll free +1-800-783-2280
+1-586-759-2280

Technische Anderungen, Produktverbesserungen vorbehalten.

info.uk @ceratizit.com info.italia@ceratizit.com info.usa @ceratizit.com
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