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Sehr geehrte Kunden
und Geschaftspartner,

die grofden Herausforderungen der zukUnftigen Zer-
spantechnik konnen nur noch mit ultraharten Schneid-
stoffen gemeistert werden. Seit Jahrzehnten sind
wir Wegbereiter in der Entwicklung und Produktion ef-
fizienter Zerspanwerkzeuge aus Diamant und PcBN.
Diese werden weltweit praktisch in allen Industrie-
zweigen eingesetzt, beispielsweise im Automobilbau
und deren Zulieferer, Flugzeug- und Triebwerksbau,
Maschinenbau, optische Industrie, Feinmechanik
und Medizintechnik.

Mit diesem neuen Katalog stellen wir lhnen aus-
schliefdlich unsere Zerspanwerkzeuge mit Diamant-
schneiden vor. Unser Angebot haben wir mit dem
soliden CVD-Diamant unter unserem internationalen
Markennamen TFC sowie der neuen Solid-PDC-
Sorte PDC-CU-S um zwei auf nunmehr funf unter-
schiedliche Diamantschneidstoffe erweitert. Zwei-
felsfrei werden damit neue Mal3stabe in der Zerspa-
nung mit Diamantschneiden gesetzt. Gleichzeitig
stellen wir Thnen mit unserem grofRen standardma-
RBigen Angebot an 3D-CHIP-BREAKER Geometrien
sowie dem umfassenden Einsatz der Lasertechno-
logie die neuesten Weiterentwicklungen vor. Wir
unterstreichen damit unsere uneingeschrankten
Anstrengungen bei der standigen Forschung und
Entwicklung auf dem Gebiet der Zerspantechnik mit
Diamantschneidstoffen.

Sie haben noch Fragen oder Anregungen oder win-
schen Sie unseren Katalog fur PcBN-Schneidstoffe?
Dann kontaktieren Sie uns bitte.

Ihre BECKER Diamantwerkzeuge GmbH
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B 2200 Jahre Diamant-Forschung und -Entwicklung

Vom Gravierstichel
zum High-Tech-Werkzeug

Der monokristalline Naturdiamant ist den Menschen
schon seit etwa 3000 Jahren als absolut hartester
Werkstoff bekannt. Bis zum heutigen Tage ist er
der begehrteste Edelstein der Welt. Dieses aus rei-
nem Kohlenstoff bestehende Mineral wurde schon
sehr fruh auch als Werkzeug eingesetzt. Funde, die
die Verwendung unbearbeiteter Diamanten als Gra-
vierstichel belegen, werden auf 200 Jahre v. Chr.
datiert. Spater entwickelte sich die Schleiftechnik,
um Rohdiamanten gezielt in Form zu bringen. Wah-
rend des zweiten Weltkrieges stieg die Nachfrage
nach Naturdiamanten unvorhergesehen in allen
industriellen Bereichen auf derart grofe Mengen,
dass die naturlichen Vorkommen bei weitem nicht
mehr ausreichten.

Der synthetische Diamant
war geboren

Die ersten richtig kristallisierten synthetischen Dia-
manten wurden 1953 in Schweden von ASEA her-
gestellt. Als zweiter Produzent meldete bereits 1955
in den USA General Electric den erfolgreichen Ab-
schluss seiner umfangreichen Forschungen. Synthe-
tische Diamanten werden heute als Monokristalle,
polykristalline CVD-Diamanten und als polykristalliner
Diamant-Verbundschneidstoff (PKD) hergestellt. Der
weltweite Bedarf an diesen ultraharten Schneidstof-
fen steigt standig. Die zeitgemafde und zukunftige in-
dustrielle Produktion ist heute ohne diese Schneid-
stoffe undenkbar.
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B Neue ultraharte Diamantschneidstoffe

und deren Bearbeitung

Bekanntlich bleibt die technische Weiterentwick-
lung nicht stehen. Erfreulicherweise konnen wir
bei den Zerspanwerkzeugen gleichzeitig mehrere
Neuentwicklungen prasentieren. Dabei werden die
Diamantschneiden die gesamte Zerspantechnik bei
NE-Metallen und Kunststoffen aller Arten in bisher
nicht bekannte Dimensionen vorantreiben.

Zuerst stellen wir neue monokristalline Diamanten
vor, die im HPHT-Verfahren hergestellt werden. Die
Diamanten haben ein Gewicht zwischen 0,8 und
3,5 Karat und ersetzen den altbekannten Naturdia-
manten bei Schneidlangen bis 7 mm komplett.

Dazu kommen nunmehr die Herstellung und die
professionelle Verarbeitung von polykristallinem
Dickfilm-CVD-Diamant mit Dicken zwischen 0,8
und 1,8 mm. Da dieses reine Diamantmaterial ohne
jeden Fremdstoff weder erodiert noch 6konomisch
sinnvoll geschliffen werden kann, verbleibt als kom-
plettes Bearbeitungsverfahren nur die neu entwi-
ckelte Lasertechnologie.

Die erforderlichen Segmente werden mit dem La-
ser geschnitten. Nach dem Hochvakuumloten wer-
den die Schneiden sowohl am Umfang wie auch
an der Spanflache mit oder ohne Spangeometrien
ebenfalls mit dem Laser bearbeitet.

Wir sind weltweit fihrend in der Komplettbearbeitung
von Diamantschneiden mit der Lasertechnologie.

TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
Ll
-
(%]

AUSBOHREN




- ultraharte

EBECKERD
Schneidstoffe

CERATIZIT GROUP

—
=
T
O
L
|

B Schneidstoffgruppen (DIN ISO 513)

A
PD (TFC)
Polykristalliner CVD
Diamant ohne Binder
Keine Beschichtung
DM
DP (PKD)
kristalliner P(_)karlstallmer
Diamant Diamant-Verbund-
schneidstoff
=
[0}
4
2
'8 BC beschichtetes PcBN
:-g BH PcBN mit hohem CBN
o Anteil, 70-95%
o)
2 BL PcBN mit niedrigem CBN
Q Anteil, 40-65%
<
(6]
n
o
>
Die Norm DIN ISO 513
(2001) hat fur Hartmetall
Schneidkeramik (auch Cermet) und Kera-
mik die Bezeichnungs-
. symbole erganzt und zu-
C beschichtetes Hartmetall satzlich fur die ultraharten
ermet . Schneidstoffe kubisches
Feinkorn-Hartmetall Bornitrid, polykristalliner
und monokristalliner
unbeschichtetes Hartmetall Diamant neue Symbole
festgesetzt.
Zahigkeit
HW = Hartmetall, WC-Basis DM = monokristalliner Diamant
HF = Feinkorn-Hartmetall DP = polykristalliner Diamant-Verbundschneidstoff
HT = Cermet, TiC/TiN-Basis PD = polykristalliner CVD-Diamant
HC = Hartmetall/Cermet, wie oben,
jedoch beschichtet
CA = Oxidkeramik, Al,O,- Basis BL = polykristallines kubisches Bornitrid,
CM = Mischkeramik, Al,O, und andere mit niedrigem CBN-Anteil (40% - 65%)
Componenten ohne Oxide BH = polykristallines kubisches Bornitrid,
CN = Nitridkeramik, Si,N,-Basis mit hohem CBN-Antell (70% ~95%)
CR = Oxidkeramik, AIZO&-Basis, BC = CBN, wie oben, jedoch beschichtet
mikrofaserverstarkt
CC = Keramiken wie oben, jedoch beschichtet
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B Spangeometrien -
. Diamant-
Spangeometrien Anwendungen
pang Sorten 9
Fast kein Schnittdruck
TFC B dunnwandige oder labile Teile
5T o PDC B engste Toleranzen
PDC-S B mittlere Oberflachengite
PDC-CU-S | ® Spanbruch
Erhéhter Schnittdruck
TFC B massive oder stabile Teile
e PDC B engste Toleranzen
PDC-S B beste Oberflachengite
PDC-CU-S | ® Spanbruch
Schruppbearbeitung
B hoher Schnittdruck
B massive oder stabile Teile
CB 3 PDC-CU-S ; :
B maximales Zeitspanvolumen
B Spanbruch
MDC Mittlerer Schnittdruck
[
TFC engste Toleranzen
B sehr gute Oberflachengiite
Neutral PDC .
B Kkein Spanbruch
PDC-S
PDC-CU-S
Geringer Schnittdruck
m di : : .
y MDC dinnwandige oder labile Teile
Positiv o B engste Toleranzen
Neutral P B mittlere Oberflachengite
: B kein Spanbruch
Geringer Schnittdruck
B dinnwandige oder labile Teile
Positiv PDC B engste Toleranzen
R/L PDC-S B mittlere Oberflachengute
B hohe Spantiefen
B kein Spanbruch
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Bl Diamantschneidstoffe im Vergleich
Auswabhlhilfe Diamantschneidstoff

Sinterdiamant mittlerer
KorngroRe
KorngroRe 8-10 pm
Schneidkante per
Schleifbearbeitung
erzeugt

Zerspanung mit um-
fangreiche Schnittun-
terbrechungen
Schruppen und Vor-
schlichten

Bearbeitung von
untereutektischem
Aluminium
NE-Metalle
Kunststoffe

PDC

TFC

e Feinkorniger
Sinterdiamant

e KorngroRe 2-4 ym

e Schleifbearbeitung der
Schneidkante

e Diamantschneidstoff
mit hochster Zahigkeit

® Zerspanung mit um-
fangreichen Schnittun-

terbrechungen moglich

(Finish- und Superfi-
nish-Bearbeitung)

e Schlichten und Vor-
schlichten

® Bearbeitung von
- untereutektischem

Aluminium

- NE-Metalle
- Kunststoffe

e Zerspanung mit

e Schruppen bis Schlichten
e Bearbeitung von

Binderfreier CVD-
Diamant

Hochste Harte aller
Werkstoffe
Maximale Warmeleit-
fahigkeit
Schneidkante per
Laserbearbeitung

erzeugt
Sehr glatte Schneid-

kante

Schnittunterbrechun-
gen eingeschrankt
moglich

Ubereutektischem
Aluminium
Hochabrasive NE-
Metalle mit Fullstoffen
Faserverstarkte Kunst-
stoffe

Titanlegierung bei ent-
sprechender Kuhlung

Schneidkanten-
erzeugung

Harte /
Verschleilfestigkeit

Zahigkeit /
Schnittunterbrechungen

Schruppen

Vorschlichten

Schlichten

Werkstoffe

Aluminium
mit Si < 12%

Aluminium
mit Si 2 12%

NE-Metalle

Kunststoffe

GFK/CFK

I + + +
(S
I

perfekt geeignet

sehr gut geeignet

gut geeignet

geeignet

maoglich, wird aber nicht empfohlen

PDC TFC
Schleifbearbeitung Laserbearbeitung
+ +++
+ —
+ o)
+ +
++ +++
++ +
(6] +++
Ohne abrasive Fiillstoffe [ Mit abrasiven Fiillstoffen

++ +++
- +++
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B Schneidkantenqualitaten im Vergleich

Groften Einfluss auf die Standzeiten der Diamant-
schneiden hat die Temperatur in der Schnittzone.
Durch beste Schneidenscharfe, extreme Verschleil3-
bestandigkeit, groRtmogliches Diamantvolumen und
hochste Warmeleitfahigkeit, wird die Hitzeentwick-
lung gestoppt.

Hier bietet die neu entwickelte Lasertechnik fur
die Herstellung solcher Diamantschneiden bei TFC-
Dickfilmdiamant und auch PDC-Diamant ideale Mog-
lichkeiten. Zuséatzlich kbnnen mit dieser neuen Laser-
technik alle erdenklichen 3D-Spangeometrien bei
gleicher Schneidenscharfe hergestellt werden.

Mit dieser Entwicklung in der Lasertechnik sowie
der Herstellung der dafur erforderlichen Diamant-
schneidstoffe erfullen wir uns zukunftig das Traum-
ziel, namlich die Herstellung aller erforderlichen
Diamantschneiden in hochster Qualitat und jeder be-
liebigen Geometrie ohne Verwendung einer Dia-
mantschleifscheibe.

In der Anwendung der Lasertechnologie bei der
Komplettbearbeitung von Diamantschneiden sind
wir weltweit fuhrend.

BECKER- ISO- Bild der Schneide bei
Bezeichnung | Bezeichnung | 1000 facher VergrBerung

Vorschub f | Spantiefe a .
(mm/U) (mm)

Anwendung

TECHNIK

DREHEN
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PD ab 8% Si Anteil oder gratfreie
TFC Polykristall Bearbeitung 0,01-04mm | 0,01-25mm
=
o
: . - T
DP bis max. 12% Si-Anteil im
PDC Verbund glatten Schnitt 0,05-0,5mm | 0,05-3,5mm %
>
<
DP bis max. 12% Si Anteil im
PDC-S Verbund unterbrochenen Schnitt 006 - 0.5 mm 0,08 -5,0 mm
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B Schnittdaten- Anwendungsbereich

CB1:

Positive Geometrie fur Finish und Superfinish-
Bearbeitung, ap von 0,05 mm bis 1,5 mm. Geeignet
fur engste Toleranzen bei geringstem Schnittdruck.
Verwendung bei dunnwandigen und labilen Werk-
stucken.

CB2:

Leicht negative Geometrie fur Semifinish - Finish
und Superfinish-Bearbeitung, ap von 0,5 mm bis
2 mm. Durch erhbdhten Schnittdruck wird bei eng-
sten Toleranzen eine bessere Oberflachengute er-
reicht.

Verwendung bei dickwandigen und massiven
Teilen bei stabilen Verhéltnissen.

DREHEN

Geometrie CB1 Geometrie CB2

Schneid- . . . . Schneid-
Radius a,in mm f, in mm/U a,in mm f, in mm/U Radius

=
Ll
I
(&)
L
-
(72]

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte, bei denen ein Spanbruch mit den Geometrien CB1 und
CB2 erfolgt. Bei der Verwendung von PDC und PDC-S Schneiden sollte ohne Emulsionskiihlung zerspant
werden.

AUSBOHREN

Ohne 3D Chip-Breaker: FlieBspane Mit 3D Chip-Breaker: Bruchspéane
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B Schnittdaten-Anwendungsbereich

CB3:

Sicherer Spanbruch in der Schruppbearbeitung durch wellenartige Spanleitstufen. Verwendbar in einem gro-
Ren Prozessbereich bis hin zu unibertroffenen Abtragsraten.

Bei a, < 1,1 mm sicherer Spanbruch selbst bei geringen Schnittgeschwindigkeiten ab v_300.

Verwendung nur zur Schruppbearbeitung von dickwandigen und massiven Teilen bei stabilen Verhalt-
nissen.

Bereiche sicheren
Spanbruchs CB3

Empfohlene Schnittwerte

v, =750 - 2500 m/min
a, = 0,8 - 3mm

0 300 600 900 1200 1500

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

P

N W B

—

Spantiefe a_ (mm)

o

Bei Anwendungen mit CB3 muss eine Emulsionskiihlung sichergestellt sein!
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B Schneidengeometrie und Oberfldchengiite

Das theoretische Oberflachenprofil R, kann anhand
von Radius und Vorschub errechnet werden. Da-
durch lasst sich die gewunschte Oberflachengute
im Voraus sehr genau berechnen, sofern alle rele-
vanten Umfeldbedingungen in Ordnung sind. Bei-
spielsweise erhalten Sie schlechtere Werte bei labi-
len Maschinenverhaltnissen, labilen Werkstucken,
schlechter Spannung, mangelhaftem und falschem
Werkzeugsystem, falsche v, und a, usw.

Alle Werte in ym umlegen

Oberfliche Eckenradius
Vorschub pro Umdrehung f mm/U
R, R, r=20,2 r=0,4 r=20,8 r=1,2 r=1,6
0,6 1,6 f=0,05 f=0,07 f=0,10 f=0,12 f=0,14
1,6 4 f=0,08 f=0,11 f=0,15 f=0,19 f=0,23
3,2 10 f=0,12 f=0,17 f=0,24 f=0,29 f=0,36
6,3 16 f=0,16 f=0,22 f=0,30 f=0,37 f=0,45

Eine deutliche Verbesserung der theoretischen
Oberflachengute kann durch unsere Wiper-Geome-
trie erreicht werden. Fur die Hochleistungszerspa-
nung in allen Bereichen haben wir fur die Innen-,
Aufden- und Frasbearbeitung eine Vielzahl an Wiper-
Geometrien entwickelt. Diese Schleppschneide
(Wiper) hat dabei die Funktion der Nebenschneide
bei geringstmoglicher Hinterstellung und minimiert
somit den Nebenschneidenwinkel praktisch auf 0°.
Dadurch verbessert sich automatisch die Ober-
flachengute um das 2- bis 4-fache gegenuber den
rechnerischen Werten.

Somit ergeben sich fur die Hochleistungs- und
Hightech-Zerspanung in der Praxis zwei Moglichkeiten:

1) 2- bis 4-fach hoherer Vorschub
2) gleicher Vorschub

gleiche Oberflachengute
2- bis 4-fach bessere Oberflachengute

10
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B Empfohlene Schnittdaten
Drehen und Frasen

Schnittgeschwindigkeit v_ (m/min)

A
5000
4500
0%
4000 :
3500 -
und :
Alulegie- : SiC
3000 rungen :
2500
NE Metalle
2000 Bronze
Messing
1500 Kupfer
1000 @
GFK (80%) Graphit
500 ‘ CFK (80%) @
0

Empfohlene Werte beim Drehen

Diamantsorte Vorschub f (mm/U) Spantiefe a, (mm)
MDC 0,005 - 0,3 mm 0,005 - 1,5 mm
TFC 0,01 -0,4 mm 0,01 -2,5mm
PDC 0,05-0,5mm 0,05-3,5mm
PDC-S 0,06 - 0,5 mm 0,08 - 5,0 mm
PDC-CU-S 0,08 - 0,8 mm 0,12 -5,5mm

1
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B Information

ISO-Dreh- und Fraswendeplatten

Weltweit bewahrtes Sortiment mit unseren umfang-
reichen Angebot an 3D- Spanbrechern CB1 - CB3.
Unsere ISO-Dreh- und Fraswendeplatten werden
durch die Schneidstoffe TFC-Solid-Diamant und
Solid PDC-CU-S abgerundet, hierdurch wird die
Leistungsfahigkeit bei abrasiven Werkstoffen noch-
mals gesteigert.

FormCut Stechprogramm

Dieses erprobte Stech- und Stechdrehprogramm
wurde gestrafft und gleichzeitig durch den TFC-
Solid-Diamant sowie durch die PDC-CU-S Solid-Sorte
erweitert. Die 3D-Spangeometrien CB1 und CB2
bieten wir hier sowohl standardmafig, als auch auf
Anfrage an. Damit steigern wir die Leistungsfahig-
keit in entscheidendem Umfang. Auf die besondere
Stabilitat unseres FormCut-Systems verweisen wir
mit Nachdruck.

MiniCut Ausbohrprogramm

Unser Ausbohrprogramm wurde ebenfalls gestrafft
und um den Schneidstoff TFC-Solid-Diamant erwei-
tert. Naturlich sind die Werkzeuge auch mit der 3D-
Spangeometrie CB1 und CB2 erhiltlich. Diese Leis-
tungssteigerung, insbesondere bei den Bohrtiefen
von 7xD, erhalten Sie bei uns standardmaRig.
Speziell fur die Bearbeitung von Hartmetall wurde
die neue MiniCut Bohrstange X-GE mit TFC-Solid-
Diamant Bestluckung entwickelt.

ultraharte

MillCut

Die Schaft-Fraserserie MillCut bestuckt mit TFC-
Dickfilm-Diamant ist besonders geeignet fur die
Bearbeitung von GFK und CFK. Selbstverstand-
lich lassen sich auch alle anderen NE-Metalle und
Kunststoffe perfekt bearbeiten.

Auf Anfrage konnen auch MillCut-Fraser mit CB1
und CB2 3D-Spanbrechern geliefert werden.

DiaMill-SPEED

Frasserie fur HSC Zerspanung. Hierfur bie-
ten wir Fras-WSP mit TFC-Solid-Diamant sowie
Solid PDC-CU-S an. Die Fraseinsatze sind mit
6 leicht unterschiedlichen Schneidgeometrien
erhaltlich. Diese sind fur die unterschiedlichs-
ten Anforderungen (z.B. Oberflache R, Tum) bis
zum Planfrasen von Dichtflachen abgestimmt
(siehe Seite 48).

Festeingestellt und auf Wunsch auf Schaft feinst
eingestellt und feinst gewuchtet.
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DiaMill-ECO

Das zuverlassige Frasersystem DiaMill-
ECO mit Stahltrager bietet ein unschlag-
bares  Preis-Leistungsverhaltnis.  Dabei  ha-

ben wir die VHM-Fraseinsatze mit unserem
TFC-Solid-Diamant sowie mit Solid PDC-CU-S
bestuckt.

In den Ausfuhrungen BFPL fur Planfraser sowie BFEK
fur Eckfraser sind Spantiefen von 4 — 6 mm und
dadurch ein enorm grol3es Zerspanvolumen problem-

los moglich.
Die  einfache aber hocheffiziente  Konst-
ruktion mit Innenkuhlung Uberzeugt mit ei-

ner sehr guten Stabilitat durch die VHM-
Fraseinsatze. In der Ausfuhrung mit normaler
Teilung werden durch professionelle Auswahl der
verschieden grofRen Eckenradien bis 1,6 mm sehr
gute Oberflachenguten erreicht. Die genaue Ein-
stellhohe der VHM-Einsatze kann unproblematisch
mit jedem Einstellgerat oder Messtaster anhand
der Einstellschraube erreicht werden.

ultraharte
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DiaMill-FEED

Der Hochleistungsfraser DiaMill-FEED besitzt min-
destens 50% mehr Schneiden als DiaMill-ECO und
ist erhaltlich als Komplettwerkzeug wahlweise mit
HSK-AB3 oder SK40 (selbstverstandlich in Qualitat
G 2,5 feinstgewuchtet).

Durch die sehr enge Teilung und Innenkuhlung
sind mit unseren Fraseinsatzen sehr gute Ober-
flachen bei extrem langen Standzeiten beim HPC-
Frasen zu erreichen.

Um die hohen Schnittgeschwindigkeiten und Vor-
schube umsetzten zu kdnnen, sollte ihre Frasma-
schine Uber eine HSC-Spindel und eine hohe Stei-
figkeit verfugen.

DiaMill-FLEX

Als besonderen Service bieten wir Ihnen mit unser
Ausfuhrung DiaMill-FLEX auf Anfrage die Baureihe
DiaMill-FEED als Sonderanfertigungen an. Hierbei
werden die Langenmalf3e L1 und L2 individuell ent-
sprechend |hren Wunschen bis ca. 220 mm gefer-
tigt. Ebenso konnen die Frasdurchmesser bei glei-
cher Teilung variiert und angepasst werden.

13
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B ISO - Nummernschliissel Toleranzklasse
Bestellbezeichnungen . o
f [t f
Yool
m ; m *
> x i
= Grundform H Freiwinkel

Toleranzen in mm

m s d
P ; ; ; A 0005 0,025 0,025
108° . \Rn A 5ol B! 70%@ C F 0,005 0,025 0,013
=l = -~ Cc 0013 0,025 0,025
H 0013 0,025 0,013
E 0,005 0,025 0,025
AA 30° G 0025 0,130 0,025

rni e . F m s d)
16— 200 o= 255 o J 0,005 0,025 0,05 0,5
86° 20 L 0025 0,025 005 0,15

M1) 0,08 0,20 0,130 0,05 0,15

N) 008 020 0250 005 015
i i 1
/ A // B K ’E m g uU) 0,13 0,38 0,130 0,08 0,15
85 82 55 80 30 == o= ‘ ') Die genaue Toleranz ist von

der Grof3e der Platte abhangig

el e e W v M

1 | =

>
e

=
B
B

E Plattentyp E PlattengroRRe [ Dicke in mm
- |
N T /N 01s= 1,59
| @QO@ R | | e E
Y Y L 5 — 02s = 2,38 i
R =] 03s= 3,18
A : : T3s= 3,97
oo A ) |
G T T i ‘ 05s = 5,56
M 06s = 6,35
w Bei Ziffern unter 10 wird eine Null Bei Ziffern unter 10 wird eine
‘ vorgesetzt, Dezimalstellen bleiben 0 vorgesetzt, Dezimalstellen
T il unbertcksichtigt. bleiben unberiicksichtigt.
X Spezialausfiihrung (Beispiel: 9,525 mm = 09) (Beispiel: 3,18 mm = 03)

14



ultraharte

Schneidstoffe

CERATIZIT GROUP

—
=
T
O
LLI
-

B Schneidstoff-
eigenschaften

Radiusgeometrie

Wipergeometrie

W = Wiper-Ecke, rechts + links
WR = Wiper-Ecke, rechts
WL = Wiper-Ecke, links

Frasgeometrie

Einstellwinkel der Haupt-
schneide zur Planschneide:

A - 45°
D - 60°
E - 75°
F - 85°
P - 90°

ZZ = Sonderausfuhrung, genaue
Angaben sind erforderlich

Freiwinkel der
Planschneide

_ 3
I
- 7°
= 18”
20°
= 25°
= &or
- 0°
- 11°

>

T Z o M m g O W
|

Schneidenecke

o/

Radius

02 = 0,2mm
04 = 0,4 mm
08 = 0,8mm
12 = 1,2mm
16 = 1,6 mm

00 = runde Platte (inch)
MO = runde Platte (metr.)

MDC

fiir beste Oberflachen
in allen Anwendungen;
Glanzdrehen

TFC

ab 8% Si Anteil oder
gratfreie Bearbeitung

PDC

1-7% Si-Anteil
im glatten Schnitt

PDC-S

1-7% Si Anteil im
unterbrochenen Schnitt

PDC-CU-S

zum Schruppen und
Frasen bei hochst
abrasiven Werkstoffen

|
PDC

10
CB2

GS

Spanbrecher-
geometrie

CB 1 labile Bauteile,
geringes

Aufmald

Bestiickungs-
varianten

VM

CB2 | allgemeine
stabile

Bearbeitung

CB 3 | allgemeine
stabile
Bearbeitung,

Schruppen

GS

o
<

15



DREHEN ‘ 1ISO

@

CERATIZIT GROUP

= B CCGT
5 positiv-neutral
L
-
Wiper
PDC TFC Abmessungen
R AR °
= m [an] = (2] [an]
Plﬁtten- a O O g O O T 5 . i\
gréRen z z . )
PDC | TFC
d d1 S | r |1 |1
> 060201 ° 0,135
T 060202 o o o o 0,2(3,4(2,4
E 060204 oo o o o 04[322,2
o 060208 o o o 0 6,35(2,8/2,38| 6,5/0,8/3,0/2,0
o 060201W* ° 0,134
060202W* ® ° ° 0,2/3,3/2,3
060204W* e o o o o 043,121
097302 o0 ° 0,2]4,5]2,4
09T304 o0 o o 044322
09T308 e o ° 0,8(4,1/2,0
09T301W* ° 9.52/44\397| 9.7 0,145
09T302W* e o o ° 024,423
09T304W* e oo o o 0442[21
= 120404 o o [ 04(4,3]22
[T} 120408 o o ° 0,8/4,1/2,1
E:; 120402W* ® ® o o 12,7015,5) 4,76 12.9 024,423
- 120404W* o o o (AK) 04]4,2]2,1
”n
* Wiper = 95° Halter
positiv-neutral,
ganze Schneide
=
L
% PDC TFC Abmessungen
o — T T =T=Tx s
% Platten- Slalalf ala ! Abb
" 2] O] O 2|1 O | O ° 5 :
o) gréRen 2 2 ~L1 Ausfuhrung rechts
< 7, v
d di | s | r l1
060204R/L-GS 04| 645
060208R/L-GS 6,35|2,8(2,38 08| 6,45
09T308R/L-GS 0,8] 9,70
09T312R/L-GS 9.52/4.4397 12| 9,70
120412R/L-GS 12,70]5,5] 4,76 1,2] 12,90
16  @=abLager Bestellbeispiel: CCGT060204-PDC-S-CB 1 " Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B CCGW

neutral

TECHNIK

Wiper

PDC TFC Abmessungen
PDC| TFC
d d1 S | r |1 |1
0,1]3,5
0,213,424
0,4(3,2/2,2
6,35(2,8/2,38| 6,6(0,8|3,0
0,1(3,4
0,2|3,3
0,431
0,2(4,5(2,4
0,44,3(2,2
0,8/4,1/2,0
9,52 4,4/397| 9,7 0145
0,2|4,4
0,4|4,2
(J 0,4)4,3
[ J 0,8 4,1
12,70 15,54,76 [ 12,9 02044
0,44,2

Abmessungen
s
] 4 ! Abb.
o Ausfuhrung rechts
h—

d d1 S | r |1
04| 6,45
6,35|2,8 12,38 08| 645
0,8| 9,70
9,52 4,4 3,97 12| 9,70
12,70 15,5|4,76 1,2| 12,90

4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: CCGW060204R-PDC-GS @ = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

Platten-
groBRen

Neutral
CB 1
CB2

Neutral
CB 1
CB2

060201
060202
060204
060208
060201W*
060202W*
| 060204wW*
09T302
09T304
097308
09T301W*
09T302W*
09T304W*
120404
120408
120402W*
| 120404w*

DREHEN

=
Ll
I
(&)
Ll
-
(%]

* Wiper = 95° Halter

B CCGW
neutral, ganze Schneide
=
&
PDC TFC (:5
Platten- g A g g A g 5:)
groRen £ ©|©° 2 ©ol° <:t

060204R/L-GS
|060208R/L-GS
09T308R/L-GS
[09T312R/L-GS
[120412R/L-GS




DREHEN ‘ 1ISO

@

CERATIZIT GROUP

= B CNGA
I
o neutral
LLI
=
Abmessungen
Platten- s
gréRen v@ H
h
I —
d d1 £ | r |1
120404 0,4/6,3

12,70 15,13 14,76 | 12,9
1,257

DREHEN

= B CPGT
5_':, positiv-neutral
1T
-
(7]
Abmessungen
S
° 5 ={ i
i A
d d, s | r l1
060202 02|34
6,35 | 2,8 | 2,38 | 6,5
060208 () 0,8 | 3,0

=
i
2
L
o
m
(2}
=
<

18 @=abLager Bestellbeispiel: CPGT060204-PDC " Seite 4-15
O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

neutral
Wiper

PDC TFC Abmessungen

Platten- EoISIE SlY -

gréBen 3/lo0|lo|3|o|o ! ] F

z z ; =t
I
1

d d1 S | r |1
05T102 [ ] 0,224
05T104 o 5561221198 56 0422
05T102-W* [ ] 0,224
‘ 05T104-W* [ 229 27 e | 04|21
050202 o 0,224
050204 o 29| el Y 04122
050202-W* [ ] 0,224
| 050204-w* D 596125238 552191
060202 o 0,234
060204 [ ] 6,3512,812,38| 6,5(04 |32
060208 [ J 0,8 |3,0
060202-W* [ ] 0,2|3,3
| 060204-w* D 63528238 857 1131
09T304 [ ] 0,443
097308 o 9,521 44397 97 0,8 |41
09T302-W* [ ] 0,244
‘ 09T304-W* o 9,521 44397 97 0442
120404 [ ] 0,4 4,3
120408 ° 12,701 5,5 4,76 | 12,9 0.8 | 4.1
‘ 120404-W* ( ] 12,701 554,76 | 129 | 0,4 | 44

* Wiper = 95° Halter

B CPGW

neutral, ganze Schneide

PDC TFC Abmessungen

Sl (N[BT | °r

= m m = [an] [an] 4 Abb.

> > © 5

L ©l° 2 ©ol© @ : Ausfuhrung rechts

d d1 S | r |1

| 060204R/L-GS ° 6,35 2,8 | 2,38 04| 65
| 09T308R/L-GS ° 9,52] 4,4 3,97 08| 97
120408R/L-GS ° 12,70[ 5,5 4,76 0,8 | 12,9
| 120412R/L-GS ° 12,70] 5,5 4,76 1,2 [ 12,9
" Seite 4-15 Bestellbeispiel: CPGW120408R-PDC-GS ®@=ablager 19

O = kurzfristig lieferbar

TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
Ll
-
(%]

AUSBOHREN




TECHNIK

DREHEN

=
]
u
(&)
IT]
|
(7]

AUSBOHREN

20

@

CERATIZIT GROUP

B DCGT

positiv neutral

Platten-
groRen

070201
070202
070204
070208
070201-LW *
070201-RW *
070202-LW *
070202-RW *
070204-LW *
070204-RW *
117301
117302
11T304
117308
117312
11T301-LW *
11T301-RW *
11T302-LW *
11T302-RW *
11T304-LW *
11T304-RW *

* Wiper R/L = 93° Halter

B DCGT

positiv rechts/links

Platten-
groRen

070204R/L
070208R/L
11T304R/L
11T308R/L
11T312R/L

® = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

DREHEN ‘ 1ISO

A A

Wiper

PDC

TFC

Abmessungen

Neutral

CB 1

CB2

Neutral

CB 1

CB2

s——d
341§
7‘

d

(7]

PDC
I

TFC
It

6,35

2,8

2,38

7,75

0,1

3,8

0,2

3,7

2,6

0,4

3,4

2,3

0,8

3,0

2,0

6,35

2,8

2,38

7,75

0,1

3,0

0,1

3,0

0,2

3,0

0,2

3,0

0,4

3,0

0,4

3,0

9,562

4,4

3,97

11,6

0,1

4,8

0,2

4,7

2,6

0,4

4,3

2,3

0,8

4,0

2,0

1,2

3,5

9,52

44

3,97

11,6

0,1

4,0

0,1

4,0

0,2

4,0

0,2

4,0

0,4

4,0

04

4,0

PDC

TFC

Abmessungen

Neutral

CB 1

CB2

Neutral

CB 1

CB2

Ausfuhrung

s
! Abb.

rechts

A

d

s

r

6,35

2,8

2,38

0,4

5,5

7,8

0,8

5,0

9,52

44

3,97

0,4

7,5

11,6

0,8

7,0

1,2

6,5

Bestellbeispiel: DCGT11T304R-PDC

7 Seite 4-15




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B DCGW =
2
neutral c:E
L
. =
Wiper
PDC TFC Abmessungen
ol El g T
Platten- 5188|138 i s 0
groRen z z 5 A e
| —
PDC | TFC
d d1 S | r |1 |1
070201 0,1/3,8 =
070202 ° °® 0,2/3,7/2,6 1T
070204 ° ° 6,35 1281238/7.757 1 13.4(2,3 =
| 070208 ° ° 0.8]3,0]2,0 oc
110302 ° 0,247 o
110304 ° 9,52 |4,4|3,18/11,6/0,4 4,3
| 110308 ° 0,8/4,0
117301 0,1(4,8
117302 ° ° 02]4,7(2,6
11T304 ° ° 9,52 |4,4(3,97(11,6/0,4(4,3(2,3
11T308 o o 0,8(4,0/2,0
11T312 °® 1,2(36
11T302-LW * 0,2 /4,0
11T302-RW * 0,2/4,0
) ) Z
R T 9,52 |4,4(3,97|11,6 AP ':'EJ
| 11T304-RW * 0,4]4,0 o
150404 [ 0443 =
A4 -
[ 150408 ° 12,70 |5,5|4,76/15,5 08140 >
* Wiper R/L = 93° Halter
H DNGA 2
Ll
[~
neutral <:|:§
0
n
D
<
PDC TFC Abmessungen
Platten- g o | m g o | m I ! aﬁ
gréBen = @@ - ©|©° | i
Y III
d d1 S | r |1
150404 ° 04|64
150408 ° 12,70 5,13 4,76 | 15,5| 0,8 | 6,0
| 150412 0 1,256
150604 o 0,464
150608 o 12,70 {5,13|6,35(15,5| 0,8 | 6,0
| 150612 ° 12|56
" Seite 4-15 Bestellbeispiel: DNGA150604-PDC-S ®=ablager 21

O = kurzfristig lieferbar




A DREHEN ‘ SO
k

CERATIZIT GROUP

= B RCGW
I
o Fullface
-
PDC
PDC TFC Abmessungen
Platten- T | N[®| = S
groRen :?: 8|3 E 8 @
z z ‘
d, s | r Iy
0602MO0-VM ® 2,8 | 2,38
=2 0803MO-VM [ ) [ ) 3,4 | 3,18
L 1003MO0-VV o 100 44 | 3,18
T 10T3MO-VM ° 10,0 | 44 | 3,07
o 1204MO-VM ° 12,0 | 44 | 476
()]
Fullface
PDC
PDC TFC Abmessungen
o B N[E| oW °r
T Platten- = @@ = oa 1
8 groRen 2 2 ‘%Ej’?  H
- v
(7] d, S | r Iy
0602M0-VM o 2,8 | 2,38
10T3MO-VM o 100 44 | 3,97
=
1]
: B RPGW
(@)
m Fullface
3
< PDC
PDC TFC Abmessungen
— 1 < — [ = s
Platten- % m g g M S
areten 385|388 ] o kN
:\
d1 S | r |1
0802MO0-VM o ( ] 800 34 | 2,38
1204MO0-VV o 12,00| 4,4 | 4,76
120400-VM o 12,70| 5,5 | 4,76
22 @-=ablager Bestellbeispiel: RPGW1204MO-PDC-VM " Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B SCGT

positiv-neutral

PDC TFC Abmessungen
Platten- g P g g P g
groRen § e @ é e @
d
097304 [ J ® o
097308 [ J o o 9,52 14,4397 |952|0,8|4,3
| 09T312 1,2 4,2
positiv, ganze Schneide
PDC TFC Abmessungen
Platten- g @ g g P g
. O | o O | o
gréRen 2 2
d r I
09T308-GS 0,8 | 95
| 09T312-GS 9,52\ 443,97 1,2 | 9,5
120408-GS 0,8 | 12,7
| 120412-GS 12,7015,5 4,76 1,2 (12,0
neutral
PDC TFC Abmessungen
© — N © — N
E 5| o m
Platten- 51 86|18[3/8|8
gréRen z z
PDC|TFC
d d1 S | r |1 |1
097302 o 0,2 3,0
097304 o o 0,414,412,8
24,4 7 2
09T308 [ ] [ ] 9.5 413,97 9.5 0,8/4,3/2,6
[ 091312 ° 1,242
120404 ° 0,4]44
120408 o 12,70 15,5|4,76 |12,70|0,8|4,3
| 120412 o 1,214,2
4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: SCGW09T302-TFC @ = ab Lager

O = kurzfristig lieferbar

TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
Ll
-
(%]

AUSBOHREN




TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
(18]
[
(70}

AUSBOHREN

24

@

CERATIZIT GROUP

B SCGW

neutral, ganze Schneide

Platten-
groRen

09T304-GS
09T308-GS
120404-GS
120408-GS
120412-GS

H SNGA

neutral

Platten-
groRen

120404
120408
120412

Bl SPGN

neutral

Platten-
groRen

120304
120308

® = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

DREHEN

1ISO

PDC TFC
EISIYE DY
58/8/3/8/8
o) o)

z z
o
o
[ ]
[ ]
o

PDC TFC
E\—NT‘,\—N
gmmgmm
a3l O0o|lo[3|oO|O
z z
o
[ ]

o

PDC TFC
E\—N‘_“\—N
gmmgmm
a3l O0|lo[3|oOo|oO
z z
[ ]

[ ]

Bestellbeispiel: SPGN120304-PDC

Abmessungen

d l1
04| 9,52
9,52 4,4|3,97 08| 952
0,4 | 12,70
12,70 15,5 (4,76 0,8 | 12,70
1,2 | 12,70
Abmessungen
d I3
4.3
12,70 (5,13/4,76 (12,7| 0,8 (4,2
12,7/ 1,2 |4,0
Abmessungen
S ﬁ*
$/ % i
d d1 S r |1
0,4 4,4
12,70 3,18 (12,7 0.8 43
7 Seite 4-15




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B SPGT

positiv-neutral

=
=
T
(3
Ll
|

PDC TFC Abmessungen
Platten- g é % g é %
groRen £ =
d
09T304
09T308 9,52 4,4|3,97 (9,5 0,8 (4,3 >
09T312 1,2 4,2 L
I
L
o
()]
positiv, ganze Schneide
=
PDC TFC Abmessungen %
p—— p—— s 3]
Platten- = @ ;3 = @ ;3 i =
groRen i i = (7]
d | r Iy
09T308-GS 0,8
09T312-GS 9,52 | 4,4 3,97 12 9,52
=
1T,
o
B SPGW T
(@]
2]
neutral n
)
<
PDC TFC Abmessungen
NP RE
Platten- 518|8|3/8|8
groRen z z
PDC|MDC
d d1 S | r |1 I1
09T304 o 0,444
09T308 o 9,52(4,4/3,97/9,52(0,8(4,3|2,6
097312 [ 1,214,2
4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: SPGW09T304-PDC @ = ab Lager 25

O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

o

@

CERATIZIT GROUP

B TCGT

positiv-neutral

TECHNIK

CB 1
CB2

Platten-
groRen

Neutral
Neutral
CB 1
CB2

090202

090204

090208

110202

DREHEN

110204

110208

16T304

16T308

B TCGT

positiv, ganze Schneide

=
Ll
I
(&)
(18]
[
(70}

PDC TFC

Abmessungen

Platten-
groRen

Neutral
CB 1
CB 2

Neutral
CB 1

090204-GS
090208-GS

0,4
25| 2 -
5,56 |2,5| 2,38 0.8 9,6

110204-GS
110208-GS
110212-GS

0,4
6,35 (2,8| 2,38 0,8 | 11,0
1,2

16T304-GS
16T308-GS

0,4
0,8

9,52 |4,4| 3,97 16,5

PDC TFC Abmessungen
° 5 X
‘o7 n ;
PDC| TFC
d d1 S | r |1 I1
[ J o © 0,2(3,7|2,6
(] ® | o 5,56(2,5/2,38| 9,6/0,4(3,4/2,3
0,8(3,0
[ J ® | ©o 0,2(3,7/2,6
6,35(2,8/2,38|11,0/0,4(3,4/2,3
0,8|3,0
[ J ® | O 0,4(46/|2,3
° ° | o 9,52 (4,4|3,97 | 16,5 084220
N I
o0
o ;

AUSBOHREN

26 @=abLager Bestellbeispiel: TCGT16T304-PDC-S-GS " Seite 4-15
O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B TCGW

neutral

=
=
T
(3
Ll
|

PDC TFC Abmessungen
PRI R 2
Platten- 518|8|3/8|8 J . J
gréRen z z 7 .
PDC | TFC
d d1 S | r |1 |1
090202 o [ ] 0,2|3,7 =
090204 [ J (] 5,56/2,5/2,38| 9,6/0,4| 3,4 Ll
| 090208 D 0.8] 3,0 =
110202 o o 0,2| 3,726 oc
110204 o o 6,35/2,82,3811,0/0,4| 3,4 | 2,3 o
[ 110208 ° ° 0,8[3,0[20
16T304 o o 0,414,623
16T308 o o 9,52|4,4|3,97 (16,5/0,8| 4,2 | 2,0
| 167312 ° 1,2]3,8
B TCGW =
neutral, ganze Schneide o
(&)
w
-
(7]
PDC TFC Abmessungen
Platten- g A % g é g "
gréRen 2 © 2 © ; : et
d d1 S | r |1
| 090208-GS [ J 5,56 | 2,5 | 2,38 0,8| 9,6
110204-GS o 0,4
[ 110208-Gs ° 6,35 | 2,8 | 2,38 0.8 11,0 E
16T304-GS [ ] 0,4 o
| 167308-GS ° 9,52 | 4,4 | 3,97 0.8 16,5 g
2]
(%2}
)
<
Fullface
PDC TFC Abmessungen
Platten- g é % g é % 41
groRen 0 8 7L
d d1 S | r |1
110202-VM o 0,2
110204-VM o 6,35 | 2,8 | 2,38 0,4 | 11,0
| 110208-vm ° 0.8
4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: TCGW110208-PDC-VM @ = ab Lager

O = kurzfristig lieferbar




TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
L
-
(70}

AUSBOHREN

28

DREHEN |ISO

CERATIZIT GROUP

B TNGA

neutral

Abmessungen
s
Platten-
groRen = 5
d d, s | r Iy
160404 04| 6,2
9,52 |3,81/4,76 | 16,5
12| 54
neutral
Abmessungen
Platten- @ j
s i
gréRen - F
PDC | MDC
d d1 S | r |1 |1
110302 [ ) 0,2 3,7
[ 6,35 3,18| 11,0
110308 [ ]
(]
160308 0 9,52| |3,18/16,5/0,8] 4,2 2,0]
[ J
@ = ab Lager Bestellbeispiel: TPGN160304-PDC 78 Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

TECHNIK

Bl TPGN

neutral, ganze Schneide

Abmessungen
TS
B
A
" =
d [d | s 1 r | 1L I-:EJ
110304-GS 6.35 318 0,4 10 'E.':J
} (]
Uoktey e 9,52 3,18 16,5
B TPGW -
) T
neutral, ganze Schneide o
-
(7))
Abmessungen
— S
Platten- j
gréRen T Tl
d d1 S | r |1
080204-GS

=
Ll
7=
T
o
[+
n
2
<

" Seite 4-15 Bestellbeispiel: TPGW110304-PDC-GS ®=ablager 29
O = kurzfristig lieferbar




@

CERATIZIT GROUP

DREHEN ‘ 1ISO

= m TPGW
T
o neutral
L
-
PDC TFC Abmessungen
EoSElglY T
Platten- 5883/ 8|8 I i j
gréRen z z o ==t
PDC
d d, s r | I
> 080204 ° 47628 [238| 04 | 82|27
T 090202 ° 0,2 3,7
E 090204 ° 556| 2,5 |2,38| 0,4 | 9,6 | 3,4
o 090208 ° 0,8 3,0
(@] 110202 ° 0,2 3,7
110204 ° 6,35| 2,8 |2,38| 0,4 | 11,0| 3,4
110208 ° 0,8 3,0
110302 ° 0,4 37
110304 ° 6,35| 2,8 |3,18| 0,8 | 11,0/ 3,4
110308 ° 1,2 3,0
2
T
S B VBGT
7 positiv-neutral
PDC TFC Abmessungen
E ~— N @ ~ N
Platten- 518 8|3/ 8|8
groRen z z
2 PDC | TFC
&J d d1 S | r |1 |1
T 110201 0,1]5,4
o 110202 ° 02|46
2,8(2,38/11,1 1>
7 110204 ° 6,35/2.8 2,38 /11, 0439
3 110208 ° 0,833
160402 o0 o 0 0,2]59]3,0
160404 o o o 0 045530
160408 o o o o 9,52/4:4)4,76/16,6 0,815,030
160412 ° o o 124,430
30 e@-=ablager Bestellbeispiel: VBGT160404-TFC-CB 2 " Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B VBGW

neutral

=
=
T
(3
Ll
|

PDC TFC Abmessungen
@ -~ N E -~ N s
Platten- s8|8ls|8lg j
gréBen z =z T
PDC | TFC
s | r I4 l4
110202 ° 02|46 =
110204 ° 2,38/11,1]| 0,4 | 3,9 w
| 110208 ° 0833 =
160402 ° ° 0,215,930 o
(]
160404 ° ° 476|166 045530
160408 ° ° 0,8 5,0 3,0
| 160412 ® 1244
=
L
B VCGT T
(&)
e m
positiv-neutral b=
PDC TFC Abmessungen
E ~ N E - N s
Platten- 518|813/ 8|8 b
groBen z z |
PDC | TFC =
d d1 S | r |1 |1 g
070201 0,1/3,8 T
070202 ® 3,97 (2,2|2,38| 6,9(0,2] 3,6 8
| 070204 ° 0432 n
110301 o o ° 01/54] 30 3
110302 e o e o 0,2/4,63,0
2,8(3,18/11,1
110304 e 0 e o 6,35/2.8/3.18/11, 043930
[ 110308 ° ° 0,8/3,3]3,0
130302 ° 0,259
| 130304 ° 7.94134/3,18/13,3 04|55
160401 ° 0,1/6,0
160402 e 0 e o 0,2/59]3,0
160404 o e o o 9,52|4,4|4,76/116,6|0,4| 5,5 | 3,0
160408 o | o e o 0,8/5,0]3,0
| 160412 e | e (R 12(45|3,0
N Seite 4-15 Bestellbeispiel: VCGT110304-PDC-S-CB 2 @ = ab Lager

O = kurzfristig lieferbar




TECHNIK

DREHEN

=
Ll
I
(&)
(18]
[
(70}

AUSBOHREN

32

@

CERATIZIT GROUP

B VCGT

positiv rechts/links

Platten-
groRen

110304R/L
110308R/L
160404R/L
160408R/L
160412R/L

B VCGW

neutral

Platten-
groRen

070201
070202
070204
110301
110302
110304
110308
130302
130304
160401
160402
160404
160408
160412

® = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

DREHEN ‘ 1ISO

PDC TFC

Abmessungen

Neutral
CB 1
CB2

Neutral
CB 1
CB2

Abb.

Ausfuhrung

rechts

3,18

0,4

6,5

0,8

6,0

4,76

16,6

0,4

7,5

0,8

7,0

1,2

7,0

PDC TFC

Abmessungen

Neutral
CB1
CB2

Neutral
CB 1
CB 2

TFC
I

3,97

2,2

2,38

6,9

6,35

2,8

3,18

11,1

4,6 |3,0

3,9 13,0

3,330

7,94

3.4

3,18

13,3

9,52

4,4

4,76

16,6

59|30

55130

0,8

5,0 3,0

Bestellbeispiel: VCGW160404-PDC-CU-S

7 Seite 4-15




DREHEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

B VNGA

neutral

PDC TFC Abmessungen
© -~ N © ~ N
Platten- % 8 8 % 8 8
groRen e g
d
160404 [ ]
160408 [ 9,52 (3,81(4,76 /16,6 | 0,8 | 5,0
| 160412 [ ] 12| 45
Fullface
PDC TFC Abmessungen
© -~ N © ~ N N
Platten- ,g m m _.g m m
gréBen gl |°l2|°|° . N
k h
d d, s | r Iy
020102L-VM (] 0,2
‘020104L-VM [ ] 397123 11,59 0,4 4.8
Fullface
PDC TFC Abmessungen
© ~ N © ~ N
Platten- % Q| @ % G
groRen w =
d r Iy
020102-VM (] 0,2
[ 020104-VvM ° 5,97 |28 159 04| >’
4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: WCGW020104-PDC-VM @ = ab Lager

O = kurzfristig lieferbar
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STECHEN ‘ FormCut

CERATIZIT GROUP

Bl BSAFR/L

Klemmbhalter, Aullenbearbeitung - radial

4>T max. = 6 mm
h, h, f ®
T - I\ =
J
Abb.: Ausfuhrung rechts L,

Achtung: Fur rechte Halter mussen rechte WSP,
fur linke Halter entsprechend linke WSP eingesetzt werden.

Ausfiihrung Abmessungen
rechts links h, h, b f L, L,
BSAFR 1616 - 12 BSAFL 1616 - 12 16 16 16 20 106 31
BSAFR 2020 - 12 BSAFL 2020 - 12 20 20 20 24 131 31
BSAFR 2525 - 12 BSAFL 2525 - 12 25 25 25 30 156 31
BSAFR 3225 - 12 BSAFL 3225 - 12 32 32 25 30 176 31

Bl BSIFR/L

Klemmhalter, Innenbearbeitung - radial

] . )

T max. = 6 mm

=
L
I
(&)
Ll
-
(7p)

L

2

Abb.: Ausfuhrung rechts
Achtung: Fur rechte Halter mussen linke WSP, T max. = 6 mm
fur linke Halter entsprechend rechte WSP eingesetzt werden.

Ausflihrung Abmessungen

rechts links h, h, b f L, L, -
BSIFR 1616 - 12 BSIFL 1616 - 12 16 16 16 28 100 18 50
BSIFR 2020 - 12 BSIFL 2020 - 12 20 20 20 32 125 18 72
BSIFR 2525 - 12 BSIFL 2525 - 12 25 25 25 37 150 18 110
BSIFR 3225 - 12 BSIFL 3225 - 12 32 32 25 37 170 18 110

B Ersatzteile
CLA-3103 SCR-1303 KEY-2104 VAR-5101
34 e@=ablager Bestellbeispiel: BSAFR2020-12 A Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar



STECHEN ‘ FormCut

B BFSN-R/L
Aulden, Stechen

Abb.: Ausflihrung rechts

Platten-

- Abmessungen
groRen

BFSN-2,5-R/L

BFSN-3,5-R/L
BFSN-4,5-R/L

B BFSV-R/L

Aulen, Stechen und Drehen

W + 0,04

o P [

Abb.: Ausfihrung rechts

Platten-

n Abmessungen
groBen

BFSV-3,0-R/L

BFSV-4,0-R/L
BFSV-5,0-R/L

7y Seite 4-15 Bestellbeispiel: BFSV4,5R-PDC R=0,2 @ = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

35
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=
L
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TECHNIK

DREHEN

=
L
I
O
LU
|
(7p)

AUSBOHREN

36

STECHEN ‘ FormCut

@

CERATIZIT GROUP

Bl BFIN-R/L

W + 0,04

el ey

Abb.: Ausfuhrung rechts

Innen, Stechen

PDC TFC
Pletten- E ; g E ; S Abmessungen
gréRen 3| 0|0 3g|lo|o
z z
W T r r
BFIN-2,5-R/L [ J 2,5 5 0,2
BFIN-3,0-R/L [ ] 3,0 6 0,2 0,4
BFIN-3,5-R/L [ J 815 6 0,2
BFIN-4,0-R/L o 4,0 6 0,2 0,4
BFIN-4,5-R/L [ J 4,5 6 0,2
BFIN-5,0-R/L [ ] 5,0 6 0,2 0,4
B BFIV-R/L W 004

Innen, Stechen und Drehen

=t any ]

Abb.: Ausfuhrung rechts

PDC TFC
Pl‘é.‘.tten- E Z 3 f__.E ; S Abmessungen
gréRen 3/lolofl3|lo|o
zZ zZ
w T r r

BFIV-3,0-R/L [ 3,0 6 0,2 0,4
BFIV-3,5-R/L () & 6 0,2 0,4
BFIV-4,0-R/L [ ) 4,0 6 0,2 0,4
BFIV-4,5-R/L () 4,5 6 0,2 0,4
BFIV-5,0-R/L [ ) 5,0 6 0,2 0,4

W + 0,04

=Ry |

Abb.: Ausfuhrung rechts

B BFRV-R/L

Aulden, Kopierdrehen

PDC TFC
Pletten- .._g ; g E ; S Abmessungen
gréRen 3/o|lo|l3|0o|o
z z
w T r
BFRV-3,0-R/L [ ® | O 3,0 6 1,50
BFRV-3,5-R/L [ ® | O 3,5 6 1,75
BFRV-4,0-R/L [ ® | O 4,0 6 2,00
BFRV-4,5-R/L [ ® | O 4,5 6 2,25
BFRV-5,0-R/L [ ® | O 5,0 6 2,50
@ = ab Lager Bestellbeispiel: BFRV4,0R-PDC M Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar



STECHEN ‘ FormCut

CERATIZIT GROUP

B BFDV-R/L

.
Aufen, Profildrehen ' . b
55; f

Abb.: Ausfuhrung rechts

=
=
T
()
Ll
|

PDC TFC
Pla“tten- E 5 3 f_hf ; 3 Abmessungen
gréBen 3lo|lofl3|lo|o
z z
W T r
BFDV-0,2-R/L [ J 5 5 0,2 =
BFDV-0.,4-R/L [ ] 5 5 0,4 |:-I:J
BFDV-0,8-R/L [ J 5 5 0,8 [TT]
| BFDV-1,2-R/L D 5 5 1,2 =
B BFTV-R/L T
AuRen, Gewindedrehen 8%@
(Teilprofil) '
b =
Abb.: Ausfuhrung rechts I:-II:J
(&)
PDC TFC LU
Platt - ~ | = o =
a“ en- g Z o | S Z m Abmessungen w
gréBen 3l olo|l3l0]|o0
z z
w T r
BFTV-0,10-R/L (] [ ] 5 5 0,10
BFTV-0,14-R/L [ ] [ ] 5 5 0,14
BFTV-0,18-R/L [ ] [ ] 5 5 0,18
BFTV-0,21-R/L o [ ] 5 5 0,21
BFTV-0,25-R/L ) ® 5 5 0,25 E
BFTV-0,28-R/L [ J o 5 5 0,28 oc
BFTV-0,36-R/L ° ° 5 5 0,36 =
BFTV-0,43-R/L [J ) 5 5 0,43 g
)
<
RadiusgroRe fiir metrisches ISO-Gewinde
Radius Steigung P Steigung P Steigung P
WSP (max.) (min.) (Durchschnitt)
r=0,10 P =0,80 P = 0,69 P=0,75
r=0,14 P=112 P=0,97 P=1,00
r=0,18 P=144 P=1,25 P=1,35
r=0,21 P=1,68 P =1,46 P=1,55
r=0,25 P =2,00 P=174 P=1,87
r=0,28 P =224 P=1,95 P=2,10
r=0,36 P =299 P=2,50 P=270
r=0,43 P =344 P =299 P =320
4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: BFTV0,28R-PDC @ = ab Lager 37

O = kurzfristig lieferbar




AUSBOHREN ‘I\/IiniCut

CERATIZIT GROUP

Bl Bohrstangen VHM
Form E...SEUP L/R

Abb.: Ausfuhrung rechts
Bohrstange, Ausfuhrung rechts, mit zylindrischem Hartmetallschaft
und innerer Kuhlmittelzufuhr

Abmessungen

Bestellnummer WSP

d_. d9? f L, g
E 06 F - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 6,8 6 3,4 80 9°
E 07 H - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 8,4 7 4.4 100 &
E 08 H - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 9,5 8 4,9 100 &
E 10 K - SEUP L/R 06 EPH.. 06T1.. 11,5 10 5,8 125 &
E 12 M - SEUP L/R 06 EPH.. 06T1.. 13,5 12 6,9 150 &
E 16 R - SEUP L/R 06 EPH.. 06T1.. 18,5 16 9,8 200 0°

, A

93?’ d& ¢ ‘

Abb.: Ausfuhrung rechts
Bohrstange, Ausfuhrung rechts, mit zylindrischem Hartmetallschaft,
zwei Spannflachen und innerer Kuhlmittelzufuhr

=
E Abmessungen
T Bestellnummer WSP
8 d | d f L, | L, | d | h g
(J)) E 06 10 H - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 6,8 6 3,4 100 36 10 8 9°
2 E 07 10 K - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 8,4 7 4.4 125 42 10 8 5
E 08 10 K - SEUP L/R 04 EPH.. 0401.. 9,5 8 4,9 125 48 10 8 5"
B Ersatzteile
Schrauben
und
Schliissel
Bestellnummer SCR-1101 SCR-1102 KEY-2101 KEY-2102 VAR-5101
passend fiir EPH-0401.. EPH-06T1.. SCR-1101 SCR-1102
= ab Lager estellbeispiel: - 78 Seite 4-
38 o bL B libeispiel: E0610H-SEUPR04 Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




AUSBOHREN | MiniCut

CERATIZIT GROUP

Fullface
PDC TFC Abmessungen
= — N ot o N ©
Platten- % @ | e g @ | @ -
groRen 2 [ C|C|la | |© s ‘
z z |
d | r |1
EPHT040101-VM e e 0,149
EPHT040102-VM ® O 476|2,21159|4,9(0,2| 4,8
EPHT040104-VM e o 04|47
EPHW040102-VM [ J 0,2 ] 49
EPHW040103-VM [ J 4,762,2(159|4,9/03| 4,8
EPHW040104-VM [ J 0,4 | 4,7
positiv-neutral, neutra
PDC TFC Abmessungen
ol ~— N ol ~— N E
Platten- % o | m g @ | @ \
groRen 3 | ©|© |3 |© | © 1 3 a
z z am ]
d d1 S | r |1
EPHT06T101 [ J 0,1 3,1
EPHT06T102 e | o e © 6,35/2,8(1,98|6,6 0,2 3,0
EPHTO06T 104 e o e o 04128
EPHWO04T102 o 4,76(2,21159149|0,2| 2,0
EPHWO04T104 [ ] 0,419
EPHW06T101 [ ] 0,1 31
EPHW06T102 o o 6,35/ 2,81,98/6,6 0,2 3,0
EPHW06T104 [ J [ J 04|28

Im Gegensatz zu den meisten konventionellen Werkzeugsystemen fur die Innenbearbeitung verwenden wir
die positiven Wendeschneidplatten -Typen EPHW / EPHT 0401.. und 06T1.. mit 75° Spitzenwinkel. Mit diesem
bewahrten WSP-Typ erreichen wir die bestmogliche Leistungsfahigkeit bei der Innenbearbeitung.

Unsere VHM-Bohrstangen erlauben eine Bohrtiefe von 7xD bei hdchster Prazision und Oberflachengute.

4 Seite 4-15 Bestellbeispiel: EPHT06T102-PDC-S @ = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar
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AUSBOHREN ‘I\/IiniCut

CERATIZIT GROUP

B Spannadapter
fur Bohrstangen Form X...GEUP

i — P
b t

Spannadapter ermoglichen den vielseitigen Einsatz der Bohrstangen in allen Bereichen.
KuhImittelzufuhr erfolgt durch den Adapter.

Abmessungen
Bestellnummer passend fiir Bohrstange
D d D7 H L
Adap - 1660 X 06 H-GEUP L/R 16 8 6,0 14 100
40 @ -=abLager Bestellbeispiel: Adap-1640 " Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar



AUSBOHREN ‘I\/IiniCut

CERATIZIT GROUP

B X-GE R/L
Vollhartmetall-Bohrstangen mit einer
Spannflache, geldteter Schneidecke und
innerer Kuhlmittelzufuhr.

Spannadapter siehe Seite 40.

o ]%offH
[

Abb. Ausfuhrung rechts

PDC TFC
g Z g g ; 3 Abmessungen

Bestellnummer 2 oo 2 oo

d”(d, | d, | f || L |
X2,5F-GEUP-R/L [ ] 0,1
X2,5F-GEUP-R/L [ ] 89| S0 & ik gl L) | 0,2
X3,5F-GEUP-R/L [ ) 0,1
X3,5F-GEUP-R/L [ ] 8| G0 | 8 Tl G P 0,2
X04F-GEUP-R/L [ ) 0,1
X04F-GEUP-R/L o 401(50|4,0 /248 80 | 14 | 0,2
X04F-GEUP-R/L ° 0,4
XO05H-GEUP-R/L [ ] 0,1
XO05H-GEUP-R/L o 5,0|6,0|50(29|100| 18 | 0,2
XO05H-GEUP-R/L (] 0,4
X06H-GEUP- R/L o 0,1
X06H-GEUP- R/L [ ] 6,0 7,0(6,0|3,42/100| 20 | 0,2
X06H-GEUP- R/L () 0,4

Samtliche geloteten MiniCut-Bohrstangen bestehen aus Vollhartmetall mit integrierter Kuhlmittelzufuhr und
erlauben Bohrtiefen bis 7xD. Wie bei unseren MiniCut-Wendeplatten verfugen die Bohrstangen Uber einen
Spitzenwinkel von 75° und garantieren hochste Leistungsfahigkeit.

78 Seite 4-15 Bestellbeispiel: X3,5F-GEUPR01-PDC-S ® = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar
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TECHNIK

DREHEN

Neutral

=
Ll
I
(&)
(18]
-
(70}

AUSBOHREN

CERATIZIT GROUP

Bl CPGW-PDR

A FRASEN ‘ 1SO
k

PDC

TFC

Abmessungen

Platten-
groRen

1204PDR-4

Neutral

CB 1
CB2

Neutral
CB 1

1204PDR-6

Bl RDHX

PDC

TFC

Abmessungen

Platten-
groRen

0501M0

CB 1
CB2

Neutral

CB 1

d

d1

d

i

0702M0

2,0

1,50

1003MO0

2,7

2,38

12T3MO

3,8

3,18

3,8

3,97

Bl SDHW-AEN

PDC

TFC

Abmessungen

Platten-
groRen

Neutral

1204AEN-4

CB 1
CB2

Neutral

CB 1

1204AEN-6

Bl SEHW-AFN

PDC

TFC

Abmessungen

Platten-
groRen

Neutral

1204AFN-4

CB 1
CB2

Neutral

CB 1

42 e=ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

Bestellbeispiel: SEHW1204AFN-4PDC-S

7 Seite 4-15




Bl SEKN-AFN

Platten-
groen

1203AFN-4

Bl SPGW-PDR

Platten-
groRen

1204PDR-4

Bl TPKN-PDR

Platten-
gréRen

1603PDR-4

4 Seite 4-15

FRASEN ‘ 1ISO

CERATIZIT GROUP

Abmessungen

d
12,7
Abmessungen
d | Iy
12,7 12,7 | 4,0
Abmessungen
o
d d, S | Iy
9,52 3,18 | 16,5 | 4,0
Bestellbeispiel: TPKN1603PDR-4PDC-S @ = ab Lager

O = kurzfristig lieferbar
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FRASEN ‘ MillCut

CERATIZIT GROUP

h8

B BMC-S

Schaftfraser
mit Innenkihlung

Ausfuhrung ,, 85" Ausfuhrung ,, 35"
TFC
Bezeichnung _ ~
g . - Abmessungen
2| ©| O Axial
Z Xia
d,/hg r d, d, z Winkel L, L L
BMC-S04-85 ® O | O 4 0,1 6 3,5 2 +2° 50 10 5,0
BMC-S05-85 ® | O | O 5) 0,1 6 4,3 2 +2° 50 12 6,0
BMC-S06-85 [ J O O 6 0,2 6 5,1 2 +2° 57 15 8,0
BMC-S08-85 ® O | O 8 0,2 8 6,9 2 +2° 63 20 10,0
BMC-S10-85 ([ J O O 10 0,2 10 8,5 2 +2° 72 26 12,0
BMC-S12-85 [ O O 12 0,2 12 10,1 3 +2° 83 32 15,0
BMC-S04-35 [ J O O 4 0,1 6 SIS 2 -2° 50 10 5,0
BMC-S05-35 [ J (@) O 5 0,1 6 4,3 2 -2° 50 12 6,0
BMC-S06-35 [ J O O 6 0,2 6 5,1 2 -2° 57 15 8,0
BMC-S08-35 ® O | O 8 0,2 8 6,9 2 -2° 63 20 10,0
BMC-S10-35 ® O | O 10 0,2 10 8,5 2 -2° 72 26 12,0
BMC-S12-35 ® O | O 12 0,2 12 10,1 3 -2° 83 32 15,0
v, siehe S.11 f, =0,03-0,3 mm ap=05-12mm siehe Info Seite 12
Kugelfraser mit 200°
bis 220° mit Innenkihlung
TFC
Abmessungen
Bezeichnung ol m
3 o | O e
zZ Xia
d,/hg r d, d, z Winkel L, L L
BMC-K04 ®@ O | O 4 2-200° 6 3,2 2 0° 60 20 2,5
BMC-K05 ® O | O 5 2,5-200° 6 4,2 2 0° 63 25 3,2
BMC-K06 ®@ O | O 6 3-210° 6 4,8 2 0° 63 25 3,7
BMC-K08 ® O | O 8 4-220° 8 6,8 2 0° 67 30 5,0
BMC-K10 ® O | O 10 5-220° 10 7,9 2 0° 77 35 6,5
BMC-K12 ® | O | O 12 6-220° 12 55 2 0° 87 40 7,5
v, siehe S.11 f, =0,03-0,3 mm ap=03-6mm siehe Info Seite 12
44  @=abLager Bestellbeispiel: BMC-S10-85-TFC A Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar




FRASEN ‘ MillCut

CERATIZIT GROUP

h8

B BMC-T

Torusschaftfraser
mit Innenkihlung

TFC
— Abmessungen
Bezeichnung Elalm
2| 0| O
2 Axial
= d,/h, r d, d, z Winkel L, L, L,
BMC-T04 RO5 o @) @) 4 0,5 6 3,5 2 0° 50 10 4,0
BMC-TO5 RO5 @ | O O 5 0,5 6 43 2 0° 50 12 4,7
BMC-T05 R10 [ ] O O 5 1,0 6 4,3 2 0° 50 12 4,7
BMC-T06 R10 @ | O O 6 1,0 6 5,1 2 0° 57 15 5,2
BMC-T06 R15 @ | O | O 6 1,5 6 5,1 2 0° 57 15 52
BMC-T08 R10 [ ] O O 8 1,0 8 6,9 2 0° 63 20 6,1
BMC-T08 R15 o O @] 8 1,5 8 6,9 2 0° 63 20 6,1
BMC-T08 R20 o O O 8 2,0 8 6,9 2 0° 63 20 6,1
BMC-T10 R10 @ | O O 10 1,0 10 8,5 2 0° 72 26 7,5
BMC-T10 R20 o O O 10 2,0 10 8,5 2 0° 72 26 7,5
BMC-T10 R25 @ | O O 10 2,5 10 8,5 2 0° 72 26 7,5
BMC-T12 R10 o O O 12 1,0 12 10,1 2 0° 83 32 8,5
BMC-T12 R30 o O O 12 3,0 12 10,1 2 0° 83 32 8,5
BMC-T12 R40 ([ J O O 12 4,0 12 10,1 2 0° 83 32 8,5
v_siehe S.11 f, =0,03-0,5mm ap=03-7mm siehe Info Seite 12
2
Radiusschaftfraser
mit InnenkUhlung
TFC
— Abmessungen
Bezeichnung | € | 4 | o
2| 0| o el
zZ Xla
d,/h, r d, d, z Winkel L, L, L,
BMC-R04 [ ] O O 4 2 6 3,5 2 0° 60 20 6,0
BMC-R0O5 [ ] O @) 5 2,5 6 4,3 2 0° 63 25 6,0
BMC-R06 o O @) 6 3 6 51 2 0° 63 25 6,0
BMC-R08 [ J O O 8 4 8 6,9 2 0° 67 30 8,0
BMC-R10 o @) O 10 5 10 8,5 2 0° 77 35 10,0
BMC-R12 o O O 12 6 12 10,1 2 0° 87 40 12,0
‘ v, siehe S.11 f, =0,03-0,35 mm ap=0,2-10mm siehe Info Seite 12
M Seite 4-15 Bestellbeispiel: BMC-T10-R25-TFC ®=ablager 45

O = kurzfristig lieferbar



FRASEN ‘Dial\/IiII—SPEED

CERATIZIT GROUP

Bl TCP90
Planfraser aus Aluminium
fur HSC-Zerspanung fur alle NE-
Metalle mit Kiihlung direkt auf die
Schneide

Alle Fraser werden mit mikrogenau
eingestellten Kurzklemmhalter geliefert.

Bestellnummer D, [mm] D, [mm] ) [t Zihne Umdr:er;luan);:/min v%m:: WSP
TCP90-50MM-AL 50 22 50 3 27.000 4.239

TCP90-63MM-AL 63 22 50 5 23.000 4.550

TCP90-80MM-AL 80 27 50 7 18.000 4.522

TCP90-100MM-AL 100 32 50 10 17.000 5.338 CPGWO09T304PDR
TCP90-125MM-AL 125 40 50 1 15.000 5.888

TCP90-160MM-AL 160 40 50 13 12.000 6.029

TCP90-200MM-AL 200 60 50 16 11.000 6.908

B Fraskorper aus leichtgewichtiger 7075-T6 Aluminiumsorte (Luftfahrt), fur hochste Drehzahlen bei
geringster Belastung der Maschinenspindel.

B Maximale Kuhlung: Kuhlmittel fur maximale Spanabforderung und zur Temperaturkontrolle.

B Superfinish mit einzigartiger Wiper Geometrie, mit TFC-Solid-Diamant und PDC-CU-S Bestuckung,
im Mikrobereich einstellbare Kurzklemmbhalter.

Sicherheitsfunktionen Weitere Informationen siehe Seite12

Kurzklemmhalter mit

WSP mit Fliehkraftsicherung Schwalbenschwanz

Versenkter Schraubenkopf

Versenkter
Schraubenkopf

Zusatzliche Sicherung fir auftretende Sicherer Sitz des Kurzklemmbhalters Die Befestigungsschraube des Kurz-

Zentrifugalkrafte. gegen die Zentrifugalkrafte. klemmhalters kann sich nicht herauslo-
sen.

Ausflihrung
Feinst einstellbar Innenkiihlung Wiper Radius
Alle neuen Fraser sind ab Werk in einer | Die Kiihlung trifft genau an die Mit den einzigartigen Wipergeometrien
Hoéhe von +/- 0,01 eingestellt. Schneide und erhoht die Standzeit kénnen Semifinish und Superfinish
enorm. Oberflachen gezielt erreicht werden.
46 @=ab Lager Bestellbeispiel: TCP90-80MM-AL Y Seite 4-15

O = kurzfristig lieferbar



B Zubehor

Kuhlmitteldeckel

FRASEN ‘DiaI\/IiII—SPEED

B Optionaler Kuhimitteldeckel erhaltlich ab @ 125mm, um eine Innenkuhlung
durch die Hauptspindel direkt auf die Schneiden zu gewahrleisten.
B Entwickelt fur eine konstante Kuhlung bei maximaler Spindeldrehzahl.

B \Wie Fraserkorper aus einer leichtgewichtigen Aluminiumsorte fur

geringste Belastung und Verschleil3.

CERATIZIT GROUP

Fraskopf

Zentrale Befesti-
gungsschraube mit
Kiihlkanalbohrung

Kiihimitteldeckel

Befestigungsschrau-
be fiir
Ktihimitteldeckel

Sicherungsring

Unterlegscheibe

TCP90-125MM-AL CCS-125 CTP-125 SHCS-M4 LW-M4 W-m4
TCP90-160MM-AL CCS-160 CTP-160 SHCS-M5 LW-M5 W-M5
TCP90-200MM-AL -- CTP-200 SHCS-M8 LW-M8 W-m8
Ein Kuhlmitteldeckel wird immer mit Befestigungsschraube, Unterlegscheibe und
Sicherungsringen geliefert. Die zentrale Befestigungsschraube muss separat bestellt werden.
Ersatzteile fiir DiaMill-SPEED
Bez. Benennung Bestell-Nr.
M1 Kurzklemmhalter CTPC-90
M2 Schraube fiir Kurzklemmhalter SCR-70
Drehmomentschliissel fiir Kurzklemmhalter KEY-520
M3 Torxschraube fiir WSP (M4) SCR-90
Drehmomentschlissel fiir Torxschraube KEY-620
M4 Einstellschraube SCR-115
Justierstift fir Einstellschraube KEY-720
Molykote VAR-5101
Anzugsmoment fiir WSP: 3 Nm
Anzugsmoment fiir Kurzklemmhalter: 4 Nm
M3 M1 M4 M2
540% Erh6éhung der Standzeit mit TFC-Schneiden
Anwendung: Standzeit/Teil:
Planfrasen von Olwannen PDC-S = 2.500 Stuck
aus Aluminiumgusslegierung. TFC = 13.500 Stuck
Material: A380 mit 9% Silizium
Schnittdaten:
100 mm Fraserdurchmessser
8000 U/min Innenkuhlung
5420 mm/min Vorschub
1-2 mm Spantiefe
R,=1,8um
YA Seite 4-15 Bestellbeispiel: CCS-125 ®=ablager 47

O = kurzfristig lieferbar



FRASEN ‘ DiaMill-SPEED

ecker

CERATIZIT GROUP

Bl CPGW-PDR

Fraseinsatz

PDC-CU-S PDC-S PDC TFC MDC Abmessungen

- EHBBREBEEEE

Pla.l.tten- *g 213 %- e :?: | = ?, | @ ;5,' i

groRen z z zZ zZ z -
dld| s I ; PDC|TFC
l4 I
09T304PDR-1 o o @) 45| 3,6
09T304PDR-2 | @ o @) 39|25
09T304PDR-3 | @ o O 45 | 3,6
09T304PDR4 | @ O o e R 45| 3,6
09T304PDR-5 | @ O [ ] 56|54
09T304PDR-6 | @ @) [ ] 5,6 | 5,3

Anwendungsempfehlung

Unsere 6 verschiedenen Frasplatten des Types CPGWO09T304PDR 1 bis PDR 6 unterscheiden sich nur gering-
fugig in der jeweiligen Schneidengeometrie. Jedoch erreichen wir damit in Verbindung mit unseren Diamant-
schneidstoffen TFC sowie PDC-CU-S ein sehr breites Anwendungsspektrum.

Anwendungsempfehlungen

Geometrie a, mm f mm R, um Bemerkungen

PDR 1 02-05 | 0,05-0,20 3.6 far stablle"oder massive Teile,
nur Planfrasen

PDR 2 01-04 0,04-04 1-6 far stablle__oder massive Teile,
nur Planfrasen

PDR 3 02-15 | 010-025 5-10 fur stabile oder rnasswe Teile,
Plan- und Eckfrasen

PDR 4 03-15 | 015- 0.4 6-12 far dunnwand|g(? oder labile Teile,
Plan- und Eckfrasen

PDR 5 05-40 |008-035 4-12 fur stabile und I.?blle Teile,
Plan- und Eckfrasen

fur Dichtflachen,

ARG Ciiead | Gl =5 nur Planfrésen bis ap 4,5 mm

Siehe Info Seite 12

48 @ =abLager Bestellbeispiel: CPGWO09T304PDR-1-TFC Y Seite 4-15
O = kurzfristig lieferbar



FRASEN ‘ DiaMill-ECO

CERATIZIT GROUP

TECHNIK

B Plan- und Eckfraser, 90°

mit Innenklhlung, Typ DMEA
Durchmesser 50-100 mm

d2

=
L
I
L
oc
(@]

dq

=2
w
Abmessungen Fraseinsétze o
(&)
Bestellnummer w
d; mm | d, mm euzal] n max. | v, max. Planfrasen Eckfrasen -
! 2 Schneiden | U/min | m/min »
DMEA-63-6-28 9.000 1.800 BFPL 280504 BFEK 280504
BFPL 280508 BFEK 280508
DMEA-100-12-28 6.500 2.000

Siehe Info Seite 13

Ersatzteile flir Frdaserreihe DMEA

AUSBOHREN

Bez.: Benennung Best.-Nr.

- Sechskantschlissel zum Einstellen KEY-320

- Molykote VAR-5101

" Seite 4-15 Bestellbeispiel: DMEA-63-6-28 ®=ablager 49
O = kurzfristig lieferbar




TECHNIK

DREHEN

=
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I
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L
-
(70}

AUSBOHREN

FRASEN

CERATIZIT GROUP

B Plan-und Eckfraser, 90°

mit InnenkUhlung, Typ DMES
Durchmesser 25-50 mm

FRASEN ‘ DiaMill-ECO

d2

di

Abmessungen Fraseinsitze
Bestellnummer
dimm |domm | Iy mm | I, mm nzal n max. | v, max. Planfrasen Eckfrasen
! 2 ! 2 Schneiden | U/min | m/min
DMES-32-3-28 32 32 100 42 3 14.000 1.400 | BFPL 280504 | BFEK 280504
BFPL 280508 | BFEK 280508
DMES-50-5-28 50 32 100 42 5 10.000 | 1.600

Siehe Info Seite 13

Ersatzteile flir Fraserreihe DMES

Bez.: Benennung Best.-Nr.

- Sechskantschlissel fir Einstell- / Klemmschraube KEY-320

- Molykote VAR 5101

@ = ab Lager Bestellbeispiel: DMES-32-3-28

O = kurzfristig lieferbar

7 Seite 4-15




FRASEN ‘DiaI\/IiII—FEED

CERATIZIT GROUP

B Plan- und Eckfraser, 90°

Aufnahmen HSK-A 63 und SK-40
mit Innenkihlung, Typ DMFS
feinstgewuchtet G 2,5
Durchmesser 40- 80 mm

dq dq
Abmessungen Fraseinsétze
Bestellnummer
dimm| I; mm | I, mm | Aufnahme bl n max. | v, max. Planfrasen Eckfrasen
! ! 2 Schneiden | U/min | m/min
DMFS-40-6-28-A 40 125 95 HSK-A 63 6 24.000 | 3.000
DMFS-50-8-28A | 50 | 125 | 95 | HSK-A63 8 22.000 | 3400 | BFPL280504 | BFEK 280504
BFPL 280508 | BFEK 280508
DMFS-63-10-28-A 63 125 95 HSK-A 63 10 19.000 | 3.700 BFPL 280516 | BFEK 280516
DMFS-80-13-28-A 80 130 100 HSK-A 63 13 17.000 | 4.200
DMFS-40-6-28-K 40 125 95 SK-40 6 24.000 | 3.000
DMFS-50-8-28K | 50 | 125 | 95 SK-40 8 TR | B | DU -Aetats || BASK A
7 . . BFPL 280508 | BFEK 280508
DMFS-63-10-28-K 63 25 95 SK-40 0 9.000 3.700 BFPL 280516 BFEK 280516
DMFS-80-13-28-K 80 130 100 SK-40 13 17.000 | 4.200

Ersatzteile fur DiaMill-FEED siehe Seite 54

Die Plan- und Eckmesserkopfe der Typen DiaMill-FEED und DiaMill-FLEX werden immer feinstgewuchtet in
G 2,5 bei maximaler Drehzahl (siehe Tabellen) nach ISO 1940/1 ausgeliefert. Bitte beachten Sie aus Sicherheits-
und Qualitatsgrunden, dass ein Losen und Verschieben der Wuchtgewichte unbedingt vermieden werden
muss. Sollte ein Nachwuchten erforderlich werden, so darf dies nur durch geschultes Fachpersonal ausgefuhrt
werden.

Siehe Info Seite 13

YA Seite 4-15 Bestellbeispiel: DIVIFS-80-13-28-A @ = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar

51




FRASEN ‘DiaI\/IiII—FEED

CERATIZIT GROUP

TECHNIK

B Plan- und Eckfraser, 90°

mit InnenkUhlung, Typ DMFA
vorgewuchtet
Durchmesser 63 -100 mm

d2

DREHEN

dq

Abmessungen Fraseinsétze

Bestellnummer
Anzahl n max. | v_max.

Schneiden U/min Y " Planfrésen Eckfrdasen

=
Ll
I
(&)
L
-
(72]

dimm | domm | h mm

DMFA-80-13-28 80 27 58 13 17.000 4.200 BFPL 280508 BFEK 280508

Ersatzteile fur DiaMill-FEED siehe Seite 54

AUSBOHREN

Wouchtgewicht Stabile Spannung

FRASEN

Siehe Info Seite 13

@ = ab Lager Bestellbeispiel: DMFA-80-13-28 8 Seite 4-15
O = kurzfristig lieferbar




FRASEN ‘DiaI\/IiII—FLEX

“

CERATIZIT GROUP

B Plan- und Eckfraser, 90° Auf Anfrage
Aufnahmen HSK-A 63 und SK-40 Um auf alle Frasanwendungen sehr flexi-
mit Innenkuhlung, Typ DMFL bel reagieren zu konnen, bieten wir un-
feinstgewuchtet G 2,5 seren Kunden die Fraserreihe DMFL als
Durchmesser 40-80 mm Sonderanfertigungen an.

Dabei kdnnen die Langenmalde |, und |,
individuell festgelegt werden.

dh di

Abmessungen Fraseinsatze
Bestellnummer
dimm | Iy mm | I, mm | Aufnahme (DL n max. | v, max. Planfrdasen Eckfrasen
! ! 2 Schneiden | U/min | m/min
DMFL-40-6-28-AS 40 n.A. n.A. HSK-A 63 6 24.000 | 3.000
DMFL-50-8-28-AS | 50 | nA. | nA. | HSK-A63 8 22.000 | 3.400 | BFPL 280504 | BFEK 280504
BFPL 280508 | BFEK 280508
DMFL-63-10-28-AS 63 n.A. n.A. HSK-A 63 10 19.000 | 3.700 BEPL 280516 BFEK 280516
DMFL-80-13-28-AS 80 n.A. n.A. HSK-A 63 13 17.000 | 4.200
DMFL-40-6-28-KS 40 n.A. n.A. SK-40 6 24.000 | 3.000
DMFL-50-8-28-KS | 50 nA. | nA. SK-40 8 22.000 | 3.400 | BFPL 280504 | BFEK 280504
BFPL 280508 | BFEK 280508
DMFL-63-10-28-KS 63 n.A. n.A. SK-40 10 19.000 3.700 BFPL 280516 BFEK 280516
DMFL-80-13-28-KS 80 n.A. n.A. SK-40 13 17.000 | 4.200

Siehe Info Seite 13
Ersatzteile fur DiaMill-FLEX siehe Seite b4

O = kurzfristig lieferbar
Y Seite 4-15 Bestellbeispiel: DMFL-63-10-28-KS Nur auf Anfrage 93

L=n.A. -, =nA. LZ = 6-8 Wochen



FRASEN | piamill-FEED/FLEX

CERATIZIT GROUP

B Ersatzteile
fiir DMFA, DMFL, DMFS

Ersatzteile fiir Frdaserreihe DMFS, DMFA und DMFL

M5 Bez.: Benennung Best.-Nr.
M4 M1 Klemmkeil WB-17
M2 Schraube fiir Klemmkeil AB-231
Drehmomentschlussel fir Klemmkeil KEY-470
M3 Einstell- / Klemmschraube JU-220
Sechskantschlissel fur Einstellschraube KEY-320
Auswuchtgewicht 2,5gr. fur @ 40mm RB-2040
(nur DMFS-40-6-28-K + DMFL-40-6-28-KS)
Auswuchtgewicht 3gr. )
fir @ 40mm und @ 50mm 1 vy
Auswuchtgewicht 6gr. .
b fir @ 63mm LAV
Auswuchtgewicht 7gr. )
fir @ 80mm A
Auswuchtgewicht 8gr. )
T fiir @ 100mm RB-20100
M2 Schraube fiir Auswuchtgewicht HW-23
M3 2,5gr. und 3gr.
M5
Schraube fir Auswuchtgewicht
M1 6gr., 7gr. und 8gr. HW-24
Sechskantschlissel fir Auswuchtgewicht
2,5gr. und 3gr. ety
Sechskantschlussel fir Auswuchtgewicht KEY-871
6gr., 7gr. und 8gr.
Molykote VAR-5101

Anzugsmoment fiir Klemmkeil: 4 Nm

Bl Wichtige Informationen

far DMFA, DMFL, DMFS Fras @ Schnittbreite

D, mm a, mm

Anwendung der Plan- und Eckmesserkopfe 20 20 - 30
Fir den Einsatz unserer Messerkopfe beachten Sie 22 28 = 2(5)
bitte die Eingriffsbreite a_ entsprechend dem Fras- 80 60 - 75
durchmesser sowie die Vorschubrichtung. 100 80 - 95
125 100 - 115

. . . , 160 120 - 145

Nach Maoglichkeit sollte bei den PDC-Sorten immer 200 140 - 180

ein Gleichlauffrasen angestrebt werden. Bei unseren
TFC-Solid-Diamant ist ein Gegenlauffrasen dagegen
uneingeschrankt mdglich. Dies jedoch mit héheren
Vorschiiben pro Zahn als beim Gleichlauffrasen.

Abbildung zeigt Gleichlauf

54 e@-=ablager Bestellbeispiel: RB-2050 78 Seite 4-15
O = kurzfristig lieferbar




FRASEN | piaMill-ECO/FEED/FLEX <

CERATIZIT GROUP
Fraseinsatz, nur Planfrasen ‘

TECHNIK

l BFPL

PDC TFC Abmessungen
© ~ N © ~ N e
Bestell- % oG % @ | @
nummer 3 | |9 [a|©@|©
z z
Y <l
d d1 S | |1 r
280504 o o 35]04 =
280508 e | o 226| 35|08 I
| 280516 K 35|16 o
o

] v_siehe S.11 f, = 0,02 -0,3 mm ap=0,07 -2 mm

B BFEK
Fraseinsatz, Plan- und Eckfrasen

PDC TFC Abmessungen
— — = ] =

Bestell- E o | m S = e =
nummer 3 | ©|© || ©|© T
Z zZ (&)
N h—> i
-
d d1 S | |1 r 7))

280504 o [ ] 55|04

280508 [ ] [ ] 226| 55 | 0,8

‘ 280516 [ ] [ ] 55|16

’ v_siehe S.11 f, =0,02-0,3 mm ap=0,1-4mm

B BFEK
Fraseinsatz, nur Eckfrasen

=
Ll
o
I
PDC TFC Abmessungen 8
© ~ © ~ T I*} m
Bestell- Sl lolalBlaola =
nummer 3| |0 3|9|o© <
Z z
A —>
d d1 S | |1 r
280504 8 |04
280508 226| 8 |08
| 280516 8 1,6
v, siehe S.11 f, =0,06 - 0,4 mm ap=0,25-6mm

Fur unsere Frasersysteme DiaMill-ECO, DiaMill-FEED sowie DiaMill-Flex verwenden wir nur einen einzigen
Typ Fraseinsatz. Die VHM-Einsatze sind mit unserem TFC-Solid-Diamant sowie Solid PDC-CU-S bestuckt. Das
Superfinish der Schneiden erfolgt mittels Lasertechnolgie.

Die auRerst stabile Gesamtkonstruktion der Messerkopfe sowie Fraseinsatze ermoglicht ein sehr hohes Zeit-
spanvolumen bei extrem langen Standzeiten.

Siehe Info Seite 13

78 Seite 4-15 Bestellbeispiel: BFEK280516-PDC-CU-S-CB2 ® = ab Lager
O = kurzfristig lieferbar
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CERATIZIT GROUP

B Trouble Shooting

Schneidstoffe

ultraharte

Probleme mit Diamantschneiden und deren Beseitigung

an der Schneide

Falsche Schnittwerte

Falsche Diamantsorte

Problem Médgliche Ursache Abhilfe
Schlechte Vibrationen Priufen Sie die Stabilitat der Anwendung (Maschine,
Oberflachen- Spannung, Werkzeug)
Gl Zu hohe Vorschlibe Reduzieren Sie den Vorschub, erhéhen Sie den
Eckenradius oder verwenden Sie Wiper-Schneiden
Falsche Diamantsorte Verwenden Sie PKD mit feinerer Kérnung,
verwenden Sie TFC oder MDC
Zu hoher Falsche Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit
Verschleil Schnittgeschwindigkeit gemal den Schnitttabellen
Falsche Diamantsorte Verwenden Sie PKD-Sorten mit gréberer Kérnung oder
wechseln Sie zu TFC bzw. MDC
Ausbriiche Vibration Prifen Sie die Stabilitdt der Anwendung (Maschine,

Spannung, Werkzeug)

Prufen Sie Schnittgeschwindigkeit und
Vorschiibe gemaf den Schnitttabellen

Wechseln Sie zur PKD-Sorte mit gréberer
Koérnung (PDC-S)

Ablosen des
eingeldteten
Diamantsegments

Stark Uberhohte
Temperatur in der
Schnittzone

1. Verbessern Sie die Kiihlung (Luft oder Emulsion)
2. Reduzieren Sie den Vorschub und Spantiefe
3. Wechseln Sie zum Schneidstoff TFC

Kein Spanbruch trotz
Spanbrecher

Falsche Schnittwerte

1. Prifen Sie die Schnittwerte anhand
der Tabelle auf Seite 9

2. Verwenden Sie Emulsionskihlung

Zusétzlich zu den oben genannten Lésungsvorschldgen
gelten grundsatzlich folgende Empfehlungen bei Diamantanwendungen:

» Moglichst stabiles Zerspanumfeld beginnend bei der Maschine bis zum Werkzeug
» Da Diamant nur bis ca. 700 ° thermisch stabil ist, legen Sie bitte Wert auf bestmogliche Kiihlung




Bitte beachten Sie unser
gesamtes Lieferprogramm
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