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WENDESCHNEIDPLATTEN SORTEN AP2613 UND AP26235

STARK GEGEN KOLKVERSCHLEISS UND BRUCHE

Die Wendeschneidplatten der Sorten AP2615 und AP2625 sind einfach perfekt,
um Stahle der Werkstoffgruppe P prozesssicher zu bearbeiten. Funf Geometrien,
zwei positive und vier negative, stehen zur Auswahl. So erzielen Sie bei Schlich-
ten, Schruppzerspanung und mittlerer Bearbeitung konstant prazise Resultate.

Weil Verschlei3 nicht gleich Verschlei3 ist, haben wir beide Sorten spezifisch auf
ihre Anwendungsbereiche vorbereitet. AP2615 ist auf VerschleiBfestigkeit ge-
trimmt und doppelt so widerstandsfahig gegen Kolkverschleil3 wie vergleichbare
Sorten. AP2625 ist auf Vielseitigkeit ausgelegt. Die Sorte gewahrt lhnen eine
mindestens zweifache Festigkeit gegen Adhasionsbrliche.

Es sind die unsichtbaren Merkmale, mit denen Qualitat sichtbar besser wird. Bei
AP2615 ist es die hochgeordnete Struktur der Aluminiumoxid-Schicht. AP2625
Uberzeugt mit einer extrem niedrigen Rauheit von 0,04 um — um Faktor 10 besser
als herkdbmmliche Sorten.
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SORTENBESCHREIBUNG

HC — HARTMETALL BESCHIGHTET

Beschichtungs-

Anwendungsbereich

VERSCHLEISSFESTIGKEIT ZAHIGKEIT
M 5 10 15 20 26 30 35 40 45

Sorte farbe Eigenschaften Werkstoffgruppe
AP2615 « Verbesserte KolkverschleiBfestigkeit
o Ausgerichtete Kristalle in der Oberschicht °
CVD * Feinkdrnige Antihaftschicht mit sehr hoher Harte
AP2625 * Hochste Zuverlassigkeit
* Reduzierte Adhasion durch spezielle Schichtbehandlung °
cVD « Verbesserte Haftfestigkeit zwischen Substrat und Beschichtung
Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe = Ansicht/Schnitt

-NS1

* Wirkungsvoll beim Feinstschlichten

* Gut geeignet fiir die Zerspanung von Stahl
und rostfreien Materialien

* Gute Spanbildung
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Basis Schnittdatendiagramm
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BEVORZUGTE GEOMETRIEN

NEGATIV = MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe = Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm

ap (mm) CN... 120408...
-NM2 (1
40 M\
« Niedriger Schnittwiderstand Hauptschneide f: ‘\l
» Sehr gute Schneidkantenstabilitat “ I 5] 025 10 Immm=.
» Sehr gut geeignet fiir die mittlere Bearbeitung ! U:Z
) von Stahl 0.25
W
01 f (mm/U)

' 0,0250,04 0,063 0,1 016 025 04 063 10 16

NEGATIV — MITTLERE BEARBEITUNG BIS
SCHRUPPZERSPANUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe = Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm
ap (mm) CN... 120408...
-NMG1 -
40 i \}
* Niedrige Schnittkraft Hauptschneide f: I I
! 1 1
¢ 10 ||
Schruppzerspanung von Stahl, ° oo ° 319 3 0162
rostfreiem Stahl und Guss "
_’) * Gute Spankontrolle 025
0,16

01 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 01 016 025 04 063 10 16

NEGATIV — SCHRUPPZERSPANUNG

Geometrie Eigenschaften Werkstoffgruppe = Ansicht/Schnitt Basis Schnittdatendiagramm
ap (mm) CN... 120408...
10,0
8,0 \
* Schruppzerspanung von Stahl und Hauptschneide 63 \}
40
rostfreien Stahlen e o e .
* Noppenspanbrecher 13
* Sehr stabile Schneidkante 063
04

025 f (mm/U)
0,0250,04 0063 0,1 016 025 04 063 10 16
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BEVORZUGTE GEOMETRIEN

POSITIV = SCHLICHTEN
BIS MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie

-PM1

w

Eigenschaften

l * Hohe Prozesssicherheit

* Exzellente Spankontrolle
« Besonders geeignet zur Bearbeitung von Stahl
und rostfreien Stahlen

Werkstoffgruppe = Ansicht/Schnitt

Hauptschneide

0 é_

POSITIV—MITTLERE BEARBEITUNG

Geometrie

-AM

W

Eigenschaften

« Sehr gute Spankontrolle bei geringen bis
mittleren Schnitttiefen

« Speziell konzipierte Spanformnoppen

* Weicher Spanablauf und niedrige Schnittkrafte

Werkstoffgruppe  Ansicht/Schnitt

Hauptschneide
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Basis Schnittdatendiagramm

(mm) CC... 097308....

0,1 f (mm/U)
0,0250,04 0,063 0,1 0,16 025 04 063 10 16
Basis Schnittdatendiagramm
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Bezeichnung r f, a
CCMT 09T304EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,40-3,0 * *
CPO .
!
< S
HC
Bezeichnung r f, a,
CNMG 120408EN-NM2 0,8 0,15-0,32 0,8-3,0 * *
CNMG 120412EN-NM2 1,2 0,15-0,35 0,8-3,5 * *
CNMG 120408EN-NMG1 0,8 0,20 - 0,40 0,8-6,0 * *
CNMG 120412EN-NMG1 1,2 0,25 - 0,60 1,0-6,0 * *
CNMG 160612EN-NMG1 1,2 0,25 - 0,60 1,2-8,0 2
C?O .
CNMM A
< S
Bezeichnung r f a

CNMM 160612EN-NR1 1,2 0,35-0,7 1,2-9
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Bezeichnung r f, a,
N DCMT 11T304EN-AM 0,4 0,08 - 0,25 0,40-3,0
DCMT 11T304EN-PM1 0,4 0,08 - 0,25 0,40-3,0
&)
DNMG .
© ©
C S
Bezeichnung r f, a,
DNMG 150608EN-NM2 0,8 0,15-0,25 0,8-3,0
DNMG 150608EN-NMG1 0,8 0,15-0,35 0,8-5,0
DNMG 150612EN-NMG1 1,2 0,20 - 0,55 1,0-5,0
DNMG 110408EN-NS1 0,8 0,08 - 0,25 0,4-3,0
DNMG 150612EN-NS1 1,2 0,20 - 0,55 1,0-5,0

HC
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VCMT

30’

Bezeichnung

VCMT 160404EN-AM

VCMT 110304EN-PM1
VCMT 160404EN-PM1
VCMT 160408EN-PM1

WNMG

0,4

04
04
08

80

0,08 - 0,20

0,08 - 0,20
0,08 - 0,20
0,12-0,30

Designation
Articolo
Article

WNMG 080408EN-NM2
WNMG 080412EN-NM2

WNMG 080408EN-NMG1
WNMG 080412EN-NMG1

0,8

0,15-0,32
0,15-0,35

0,20-0,40
0,25-0,60

04-20

04-15
0,4-20
05-20

0,8-3,0
0,8-3,5

0,8-6,0
1,0-6,0

*
*
*

HC
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EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

WERKZEUGE

Werkstoff-
gruppe

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen und Kennbuchstaben

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

HC

Zerspanungsgruppe

Brinell-Harte
Zugfestigkeit

Unlegierter Stahl

£>=02.. >=055% geglit 140- 235 - 330 100 - 180 - 260
£<055% gegliint 120- 210 - 300 80 - 160 - 240
Automatenstah! (kurzspanend) geglint 20 5 PG 120-210-300 80 - 160 - 240

Niedrig legierter Stahl

vergitet 1013 P8 110-195-280 80-145-210
vergiitet 1477 90- 170 - 250 70-125-180

Hochlegierter Stahl und
hochlegierter Werkzeugstahl

gefirtet und angelassen 1013 110 - 195 - 280 80-145-210

Nichtrostender Stahl

ferretisch / martensitisch, gegliht 110 - 195 - 280 80 - 145- 210

M Nichtrostender Stahl

austniich, abgeschreckt B L 7 S A A —
austentischfrisch, Duples S N O A A

Temperguss

peltsch %0 s k- -

Grauguss

T 7 O

hohe Festigkeit / austenitisch

Gusseisen mit Kugelgraphit

pelsh L T T A A —

GGV (CGI)

Aluminium-Knetlegierung

nicht austirthr A

Aluminium-Gusslegierung

A
> 12% S, nicht austirthr A A - O B

<12 % Si, nicht aushartbar

Magnesiumlegierung

Kupfer und Kupferlegi-
erung (Bronze / Messing)

wlegiet,Elektoupfer N < O 2 A A
Cu-Legierung, kurzspanend A I 72 T e

Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste (ohne abrsie Filstoffe) S L A A —
Hunststoff glasfaserverstarktGFRP A O N I
Hunstoff aremidfasrverstrkt AFRP S L A —

Warmfeste Legierungen

FeBasis ggitt 00 | 65 8L - -
Ni- oder Co-Basis gt %0 | 89 % - -
Ni-oder Co-Basis gegusen S

Titanlegierung

& und B-Legierungen, ausgehértet e g -

Wolframlegierungen

T A

Molybdéanlegierungen

Gehaérteter Stahl

gehirtet und angelassen SMRC - oWl -
gehartet und angelassen 60WRC - W -

Gehértetes G

Die Tabellenwerte sind Richtwerte.
Es kann notwendig sein, die Werte den ji

HC = Hartmetall beschichtet
CC = Cermet beschichtet

CU = Cermet unbeschichtet
HU = Hartmetall unbeschichtet




