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Ubersicht ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

Typ in Schneidenausfiihrung

Anwendung Mehrweg Einweg Einweg Vollbelag Massivplatte Einweg
Doppelseitig beschichtet
CCMW....... “»1-11| CCMW....... “1-12 | CCMW....... ~»1-14 ] TPUN....... =1-15 CCGW....... =21-26
DCMW....... =»1-11| DCMW....... ~1-12 | DCMW....... =21-14 DCGW....... =>1-26
TCMW....... “»1-11|TPUN....... = 1-13|VCMW....... =1-14 TCGW....... =>1-26
TPMW....... =1-12|VCMW....... =1-13 - VCMW....... -1-26
TPUN....... =>1-12
VCMW....... =1-12
CCMW....... “»1-16 | CCMW....... “1-19 | CCMW....... “»1-20 |RNUN....... “»1-21|CNMN....... “»1-22|CNGA....... =>1-27
CNMA....... ~»1-16|CNMA....... “1-19|CNMA....... =»1-20 | SNUN....... “»1-717RNMN....... “»1-22|SNGA....... =>1-27
DNMA....... ~»1-16 | SNUN....... ~»1-19]SNUN....... “»1-20 | TNUN....... “»1-21|SNMN....... > 1-22|TNGA....... =>1-27
SCMW....... =116 TNMA....... =1-19]VBMW....... =1-20 TNMN....... “1-22|VBMW....... =>1-27
SNMA....... =1-17|VBMW...... =1-19
SNUN....... =21-17
TNMA....... =21-17
TNUN....... =>1-18
VBMW....... =$1-18
VNMA....... =>1-18
Ubersicht ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden
Typ in Schneidenausfiuhrung
Mehrweg Mehrweg Einweg Einweg CVD Einweg
positiv Mehrweg CVD gelasert Doppelseitig Vollbelag
positiv
CCMW...=1-29 DCGT (N)..=»1-42 | CCMW....»1-32 | CCGW....=»1-47 | CCMW....=»1-32 | TPUN..= 1-34
CPGW...=»1-29 VCGT (N)..=»1-42 | CPGW....=»1-32 | CPGW....=»1-41 | CPGW....=» 1-33
DCMW...=»1-29 DCGT R/L =#1-42 | DCMW....»1-32 | DCGW....=»1-41 | DCMW....=»1-32
TCMW....=»1-29 - VCGT R/L.-»1-42 | TPUN....=1-22 | VCGW....=»1-41 | VCMW....=»1-33
TPMW....=»1-20 VCMW....=»1-32
TPUN....=»1-20
VCMW....=»1-30
CCMW....=»1-36 | DCMT.....=»1-21 | DCGT (N)..=»1-42 | CCMW....=»1-38 | CCGW....=»1-41 | CCMW....=» 1-39
CPGW....=»1-26 | VCMT.....=»1-21 | VCGT (N)..=»1-42 | SCMW....=» 1-38 | CPGW....=»1-41 | SCMW....=» 1-39
DCMW....=»1-26 | DCMT.....=»1-31 | DCGT R/L =#1-42 | SPUN....=»1-28 | DCGW....=»1-41 | SPUN....=»1-329 -
SCMW....=»1-26 | VCMT.....=»1-21 | VCGT R/L.=1-42 VCGW....=»1-41
SPUN....=»1-37
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Anwendung

Schruppen und Schlichten von
geharteten Stahlen ab 45 HRc bis
70 HRc

Schruppen und Schlichten aller NE-
Metalle, Kunststoffe je nach Sorte
mit mehr oder weniger abrasiven
Fullstoffen, Hartmetall, Keramik,
Platin, Gold

Schruppen und Schlichten von
abrasiven NE-Metallen, Kunststoffen
mit abrasiven Flllstoffen, Grafit,
Hartmetall, Keramikgriinlingen

Schlichten von NE-Metallen, Kunst-
stoffen ohne abrasive Fillstoffe,
Edelmetallen, Acrylglas, allgemein
fur Hochglanzbearbeitungen und
feinste Oberflachengiiten

Die Wahl der optimalen Schnei-
dengeometrie an der Werkzeug-
schneide ist entscheidend fiir lange
Standzeiten, hohe Oberflachengite
und kurze Fertigungszeiten.

Schnittwerte

Die Schnittgeschwindigkeit und die
Vorschubgeschwindigkeit tberla-

gern sich und fiihren zu einem kon-
tinuierlichen Zerspanungsvorgang.

D Drehdurchmesser [mm]
n Drehzahl [U/min]
V¢ Schnittgeschwindigkeit [m/min]
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Produktauswahl nach Anwendung

Bezeichnung Sortenubersicht

B010 | BO20 | BO40

BORAPACT (CBN)  BO050 | BO60 | BO70
BO75 | BO8O

DIAPACT (PKD) ﬁgég I 284218

CVD-Diamant A060

MKD A070

Naturdiamant A080

Wahl der Schneidengeometrie

B Freiwinkel o
Verringerung der Reibung

B Keilwinkel
Je weicher der zu bearbeitende Werkstoff,
desto kleiner ist der Keilwinkel zu wéahlen,
umso geringer ist die Gratbildung, aber
auch die Standzeit der Schneide

B Spanwinkel y
Je weicher der zu bearbeitende Werk-
stoff, desto grosser ist der Spanwinkel
zu wéhlen. Harte oder sprode Werkstoffe
erfordern dagegen keine oder sogar nega-
tive Spanwinkel

B Schnittgeschwindigkeit [m/min]
_Dxmxn
Ve = 1000
B Drehzahl [U/min]

n_VCX1OOO
T Dxm
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Eigenschaften

Hohe Abriebfestigkeit, hervorra-
gende Schlagfestigkeit, ausgezeich-
nete Schneidkantenqualitat und
-stabilitat. Feine Oberflachenguten,
hoéchste Warmebestandigkeit

Mit Hartmetallunterlage, hohe
Abriebfestigkeit, gute bis sehr gute
Schneidenqualitat

Ohne Hartmetallunterlage und ohne
metallische Bindephase, 99.9% Dia-
mantanteil, schartenfreie Schneid-
kanten, héchste Verschleissfestig-
keit, hohe Warmeleitfahigkeit

Synthetische, monokristalline Dia-
mantplatten, synthetischer Einkri-
stalldiamant, hochste Harte, héchste
Schneidenscharfe, vordefinierte
Schnittkraftrichtung, geringe Bruch-
zahigkeit

Naturdiamant, hochste Harte,
hdchste Schneidenscharfe, geringe
Bruchzahigkeit




1-4

Einfuhrung

Die moderne industrielle Gesellschaft verlangt nach immer
fortschrittlicheren Materialien,dies hat die zerspanende
Industrie zu neuen Produkten und Erkenntnissen gefiihrt.
Durch die Verbesserung der Produktionsprozesse und die
Schwierigkeiten, die aus der Bearbeitung von moderneren
Produkten resultieren, erhéhte sich der Bedarf an Formen
von Schneidwerkzeugen, die mit konventionellen Werk-
stoffen wie HSS, Hartmetall, Sintermetall und Keramik nicht
umsetzbar sind.

Heute sind Diamant- und CBN-Werkzeuge aus dem Ferti-
gungsprozess der Industrie nicht mehr wegzudenken.
Durch die Entwicklung von Schneidstoffen wie MKD, CVD-
Diamant und die Entwicklung von zusatzlichen PKD- und
CBN-Sorten konnte das Lieferprogramm an Schneidwerk-
zeugen vergrossert werden.

Heute werden Diamant- und CBN-Werkzeuge jeglicher Art
mit modernsten Maschinen und Messtechniken hergestellt.

Grundséatzliche Ubersicht der verschiedenen Hartschneidstoffe

Schneidstoff

Anwendung Aufbau Details
Bearbeitung von gehérteten Stahlen Polykristallines, kubisches Bornitrid mit Hart-
ab 45 HRc bis 70 HRc metallsubstrat oder Keramikmatrix.

Kubisches Bornitrid (CBN) ist nach Diamant

der harteste aller bekannten Stoffe. Es wird

mit Hilfe eines als Hochdruck-Hochtemperatur

(HDT)-Synthese bezeichneten Prozesses aus

hexagonalem Bornitrid (CBN) hergestellt. :

=» Seite 1-5

Fein- und Feinstbearbeitung von Polykristalliner, synthetischer Diamant mit :
NE-Metallen Hartmetallunterlage = Seite 1-6
Bearbeitung von abrasiven NE-Metallen CVD steht fur Chemical Vapour Deposition

(Chemische Gasphasenabscheidung).

CVD-Diamant wird bei niedrigen Tempera-

turen von ca. 1.000 °C und bei einem Druck |- <10 1 7

von weniger als einer Atmosphare erzeugt.

Das Gefuige enthalt kein metallisches Binde-

mittel.
Einsatz zum Glanzdrehen und Frasen von | Synthetischer Einkristalldiamant :
Edelmetallen MKD steht fiir monokristalliner Diamant R
Einsatz zum Glanzdrehen und Frésen von | Einkristalldiamant :
Edelmetallen fiir hochste Anspriiche = Seite 1-7

Hartevergleichstabelle

M Harte (Knoop kg/mm?)

Streubereich

W Harte (Knoop kg/mm?) min.

10.000
9.000
8.000
7.000
6.000
5.000
4.000
3.000
2.000
1.000 I I
. O T 9 T N T S T é T - T N !_I
N S X
SR S Y A
S @ $
S E
e’b\/
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BORAPACT (CBN)-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fur den Einsatz von BORAPACT (CBN)-Schneidwerkstoffen

m Einsatz nur auf Maschinen mit hoher Stabilitéat und ausreichender Antriebsleistung

m Grosser Schneidradius fiir erhdhte Schlagfestigkeit

m Wenn immer moglich, negative Spanwinkel sowie grossen Werkzeuganstellwinkel verwenden

m Werkzeughalter so kurz wie mdglich spannen

m Kantenfasen mit zusétzlicher verrundeter Schneidkante erhdhen die Kantenstabilitét bei unterbrochenem Schnitt

m Schneideinsatze kénnen ausbrechen, wenn die Maschine im Schnitt angehalten wird oder die Schneidkante trotz fortge-
schrittenem Verschleiss nicht indexiert wird

m Bei Anwendungen mit unterbrochenem Schnitt kein Kiihimittel verwenden

Sortimentsubersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe

Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]

Perlitischer Grauguss 600 — 1500 0.15-0.60 0.10 - 2.50
Werkzeug- und Formbaustéhle 60 — 90 0.10-0.20 0.10-0.50
Aufspritz-/Aufschweisslegierungen 100 — 300 0.10 - 0.25 0.10 - 1.50
Pulvermetallurgische Eisenwerkstoffe 90 - 180 0.10-0.25 0.10-1.30
Schllghten von Superlegierungen 150 — 250 0.10 - 0.30 0.10 — 0.40
auf Ni/Cr-Basis

Werkzeugstahle (kontinuierlicher bis leicht 100 — 200 0.10 - 0.30 0.10 - 0.30

unterbrochener Schnitt)
Legierungsstahle 80 — 200 0.10-0.30 0.10-0.30
Oberflachengehartete Stahle (kontinuier-

licher bis leicht unterbrochener Schnitt) 80-200 0.10-0.30 0.10-0.30
Werkzeug-Legierungsstahle (stark unrunde

Werkstiicke und unterbrochene Schnitte) [Catile ULy LY
Pulvermetallurgische Eisenlegierungen 60 — 200 0.10-0.25 0.10-0.30
Gusseisen 600 — 1200 0.15-0.50 0.10-0.25
PM Fe-Legierungen 90 - 180 0.10-0.20 0.10 - 1.00
Geharteter Stahl 200 — 400 0.10-0.20 0.10—-1.00
Werkzeug- und Formenbaustéahle drehen 90 -120 0.10-0.20 0.10-1.00
Kontur / Finish frésen 200 — 400 0.10-0.20 0.10 — 1.00
Gehartete Stahllegierungen (>45 HRC) 140 - 250 0.05-0.20 0.10-0.25
Werkzeug- und Formbaustahle 80 — 140 0.15-0.20 0.10-0.25
Einsatz-, Vergutungs—_ und legierte Stéhle, 120 — 200 0.10 — 0.20 0.10 — 0.50
unterbrochener Schnitt

Werkzeugstéhle 80— 120 0.10-0.20 0.10 - 0.50
Geharteter Guss/Hartschalenguss

(>45 HRC) 40 - 100 0.10 - 0.60 0.10 - 2.50
Gehértete Stahllegierungen 65— 120 0.10 — 0.50 0.50 — 2.50
Perlitischer Grauguss 600 — 1200 0.15-0.60 0.10-2.50
Aufspritzlegierungen 50 — 200 0.10 - 0.25 0.10-1.50
P_ulverme_tallurg|sche Legierungen auf 90 — 180 0.10 - 0.25 0.10-1.30
Eisenbasis

Werkzeugstahle (kontinuierlicher bis leicht 100 — 200 0.10 — 0.30 0.10 —0.30

unterbrochener Schnitt)
Legierungsstahle 80 — 200 0.10-0.30 0.10-0.30
Oberflachengehartete Stahle (kontinuier-

licher bis leicht unterbrochener Schnitt) B WAL= UL
Werkzeug-Legierungsstéhle (stark unrunde _ _ _
Werkstlicke und unterbrochene Schnitte) 70-110 0.15-0.60 0.15-0.60
WEiSS
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DIAPACT (PKD)-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fur den Einsatz von DIAPACT (PKD)-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Fur unterbrochenen Schnitt Schnittwerte ca. halbieren
m Intensive Kiihlung mit leichter Bohremulsion verbessert die Schnittleistung erheblich
m Bei den meisten Anwendungen ist mit scharf ausgebildeten Schneidkanten zu arbeiten. Bei stark unterbrochenem
Schnitt und bei Schruppanwendungen empfiehlt sich eine Schneidkantenverrundung von 0.025 mm zur Verhinderung
von Schneidkantenausbruch
m Fir einen Grossteil des Anwendungsspektrums kann ein neutraler oder leicht positiver Spanwinkel (5° — 8°) mit einem
Freiwinkel (10° — 13°) verwendet werden
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

m Verwenden Sie einen negativen Spanwinkel von 3° — 5° zur Zerspanung von spréden oder harten Werkstoffen wie
gesintertem Hartmetall oder keramischen Werkstoffen

Sortimentsubersicht und Schnittdatenempfehlung

Sorte

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
L . . . Drehen 900 — 3500 0.10 — 0.40 0.10 — 4.00
= 0f — 0,
Aluminium/Al-Si Legierungen 4 % — 8 % Si Frasen 1000 — 5000 0.10 — 0.30 0.10 — 3.00
Magnesiumlegierungen Drehen/Frasen 800 — 4000 0.10-0.50 0.10 - 4.00
Eﬂg]:::')eg'er””ge“ (Messing, Bronze, Drehen/Frasen 400 — 1260 | 0.03-0.30 | 0.05— 2.00
Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 30 — 100 0.10-0.40 0.20 - 1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10 - 0.50
Keramik ungesintert Drehen 70 — 100 0.10 - 0.40 0.20 - 1.00
Keramik gesintert Drehen 50 — 80 0.10 - 0.25 0.10 - 0.50
Grafit/Kunstkohle Drehen/Fréasen 300 — 2000 0.05-10.30 0.10 - 3.00
GFK/CFK Drehen/Fréasen 200 — 1000 0.05-0.50 0.10 — 3.00
Aluminium/Al-Si Legierungen 4 % — 8 % Si Drehen 900 — 3500 0.10-0.40 0.10-4.00
L . ) . Drehen 600 — 2400 0.10 — 0.40 0.10 — 4.00
B 0p — 0,
Aluminium/Al-Si Legierungen 9 % — 14 % Si Frasen 700 — 3000 0.10 — 0.30 0.10 —3.00
- ) . . Drehen 300 — 700 0.10 - 0.40 0.10 — 4.00
- 0,
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Frasen 400 — 900 0.10 — 0.30 0.10—3.00
Metal Matrix Composites N
MMCs A1/10 % — 20 % SIC Drehen/Frasen 300 — 600 0.10-0.40 0.20-1.50
Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 30 — 100 0.10 - 0.40 0.20 - 1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10-0.50
Keramik ungesintert Drehen 70 — 100 0.10-0.40 0.20-1.00
Keramik gesintert Drehen 50 — 80 0.10-0.25 0.10-0.50
Magnesiumlegierungen Drehen/Frasen 800 — 4000 0.10-0.50 0.10 - 4.00
Aluminium-Knetlegierungen ohne Si Drehen 900 — 3500 0.10-0.40 0.10 -4.00
. Frasen 1000 — 5000 010-0.30 | 0.10-3.00
Eﬂg;:geg'emnge” (Messing, Bronze, Drehen/Frasen 400 — 1260 | 0.03-0.30 | 0.05—2.00
Platin/Gold Drehen 100 — 400 0.05-10.20 0.05 - 2.00
Frasen 100 — 800 0.10-0.30 0.05 - 2.00
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10-0.40 0.10-4.00
e A versehletss-ntensive Anven: Drehen/Frasen 300~ 600 | 0.10-0.40 | 0.20—1.50
Kupferlegierungen (Messing, Bronze, Drehen 400 — 1200 0.05 — 0.30 0.20 — 1.50
Kupfer)
Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 100 - 200 0.10-0.40 0.10-1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10-1.00
GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 - 1000 0.10 - 0.40 0.10 — 3.00
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10-0.40 0.10-4.00
Metal Matrix Composites «
MMCs A1/10 % — 30 % SiC Drehen/Frasen 300 — 600 0.10 - 0.40 0.20-1.50
Kupferlegierungen (Messing, Bronze, Drehen 400 — 1200 0.05 — 0.30 0.20 — 1.50
Kupfer)
Hartmetall <16 % Co ungesintert Drehen 100 - 200 0.10 - 0.40 0.10 - 1.00
Hartmetall <16 % Co gesintert Drehen 20 — 40 0.10-0.25 0.10-1.00
GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 - 1000 0.10 - 0.40 0.10 - 3.00
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CVD-Diamant-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fur den Einsatz von CVD-Diamant-Schneidwerkstoffen

m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen

m Fur unterbrochenen Schnitt Schnittwerte ca. halbieren

m Intensive Kithlung mit leichter Bohremulsion verbessert die Schnittleistung erheblich

m Bei den meisten Anwendungen ist mit scharf ausgebildeten Schneidkanten zu arbeiten. Bei stark unterbrochenem
Schnitt und bei Schruppanwendungen empfiehlt sich eine Schneidkantenverrundung von 0.025 mm zur Verhinderung
von Schneidkantenausbruch

m Fir einen Grossteil des Anwendungsspektrums kann ein neutraler oder leicht positiver Spanwinkel (5° — 8°) mit einem
Freiwinkel (10° — 13°) verwendet werden

m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den
Spanablauf

m Verwenden Sie einen negativen Spanwinkel von 3° — 5° zur Zerspanung von spréden oder harten Werkstoffen wie
gesintertem Hartmetall oder keramischen Werkstoffen

Sortimentsibersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
Aluminium/Al-Si Legierungen >13 % Si Drehen 300 — 700 0.10 - 0.40 0.10 - 4.00
Metal Matrix Composites u
MMCs A1/10 % — 30 % SIC Drehen/Frésen 300 — 600 0.10-0.40 0.20-1.50
A060 i S EILE i (M B [T, Drehen/Frasen 400 — 1200 | 0.05-0.30 | 0.20—1.50
Allgemein bei erhohtem Kupfer)
Verschleiss GFK/Grafit Drehen/Frasen 300 — 1000 0.10 -0.40 0.10-3.00
Thermoplast mit Kohlefaser, Teflon und Drehen/Frésen 300 - 1000 | 0.10-0.40 | 0.10-3.00
Glas (bis ca. 60 %) ' ' ' '
Wolfram Drehen 20 - 70 0.10-0.30 0.10-0.30

MKD-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise flir den Einsatz von MKD-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

Sortimentsubersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe

Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]

A Alu-Legierung bis 6 % SiC 150 — 250 0.04 -0.10 0.01-2.00
Allgemein fiir Hochglanz- Kupfer Zink, Messing 600 0.01-0.40 0.01-1.00
bgarbeitunger] und . Gold, Silber 600 0.01-0.40 0.01-0.30
feinste Oberflachengiiten Kunststoffe, Acrylglas 1500 0.10 — 0.80 0.01-0.30

Naturdiamant-Schneidwerkstoffe

Wichtige Hinweise fur den Einsatz von Naturdiamant-Schneidwerkstoffen
m Schneiden aufgrund von Ausbruchgefahr nicht mechanisch vermessen
m Ein positiver Spanwinkel von 10° — 15° minimiert die Gratbildung bei weichen, duktilen Werkstoffen und optimiert den

Spanablauf

Sortimentsubersicht und Schnittdatenempfehlung

Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe

Sorte Hauptanwendung [m/min] [mm/U] [mm]
A Alu-Legierung bis 6 % SiC 150 — 250 0.04 -0.10 0.01-2.00
Allgemein fiir Hochglanz- Kupfer Zink, Messing 600 0.01-0.40 0.01 -1.00
bgarbeitunger] und . Gold, Silber 600 0.01-0.40 0.01-0.30
feinste Oberflachenguien | ., \isioffe, Acrylglas 1500 010-0.80 | 0.01-0.30
WEiSS
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Wendeschneidplatten ISO-Code

Toleranz ohne |  Inkreis- Dicken-
H_|Sechskant O Standard Radius m toleranz @d | toleranz s Span- Eckradius
O |Achtkant O Freiwinkel [mm] [mm] [mm] Loch | Lochkonfiguration | brecher| Plattentyp [mm]
mit | zylindrisches Loch T T
° w hne |4 O ohne
P |Funfkant Q A \3g 6 . Loch + ome 00| Radius
N mit Senkung I PO
. — D @g/m ﬁ H T | Loch (40°~60°)  [einseitig| 1 C 17 w2l oo
i B | S i mit | zylindrisches Loch '
T |breikant Q e y|ndr|sc+ esLoch| ohne |72
A +0.005 +0.025 +0.025 i Senkun - | —r
C |Rhombus 80° [ | e ih; VI A i d:gi‘t’ig' =) 005| 0.05
D |Rhombus 55° 5 F +0.005 +0.013 +0.025 B Lrg‘i:[h ZyIindrisc+hes Loch ohne a7 o 010
15° - ’
o + + +
E |Rhombus 75 D D \JA/ € 0013 0025 +0.025 H chr)]éth (%}P'fgg%) einseitig /mZ
F |Rhombus 50° s . @g H | 0013 +0.013 0,025 c Lr;\éth zy|mdrisc+hes Loch| opne |27 015 015
G |Rhombus 45° s E +0.025 +0.025 +0.025 mit Senkung doppel-| ,,—
+0, +0, 0, =
I e I Loch (70°~90°) seitig 020) 020
M |Rhombus 86° ;
5 — ; G 0.025 +0.025 013 A Lm'th Zylindrisches Loch| ohne |47
V' |Rhombus 35° o ;?t 040|040
O G |® E J +0.005 | 0.05-2013|  +0.025 M | |ooh |Zyiindrisches Loch einseitig| P4 74 ¥ 7/
W | Sechskant -
KY| £0013 |£0.05~%0.13| +0.025 G Lmlth Zylindrisches Loch dOP}tJ.el- 050 050
L |Rechteck [ ] N 0\!/: ocl seitig
LY | 0025 |+005~+013| +0.025 ohne _ R
A |Rhomboid 85° [ N och ohne | Z| |080| 080
1| +0 08~+ +0 05~+ + ohne _ P v
B |Rhomboids2e | ]| | p |1 MP| £0.08-20.18| £0.05-0.13)  £0.13 R Loch einseitig) 2222 ‘221 wol 100
ohne doppel- |, ’
K |Rhomboid 55° |/ 7 — N® | £0.08~£0.18 | +0.05~£0.13 |  0.025 F | oct - seig |2
(¢} = ) ~ _ spezielles 120 1.20
R |Rund O Freiwinkel | | UY | £0.13~4038 | +0.08~%0.25|  +0.13 X | - - - Design

Befestigung und/oder Spanbrecher

Wendeschneidplattengrésse Anstellwinkel Schneidkantenausfiihrung Hersteller-

Freiwinkel Toler

Drehen
Frasen .

wn

HHI

angaben
Inkreis ® @ 7\ L7\ /DS A
[mm] 1:[::] Hersteller-
3.97 2 - spezifische
0 03 03 06 E:t a F | scharfkantig / Angaben mit
6.00 06 Ziffern und/oder
Buchstaben
6.35 04 11 07 06 06 11
. A 45°
7.94 05 09 | 08 | 07 | 13 . Starke Werkzeuge von
Metrisch [mm] B 750 WEISS AG
8.00 08 - T
01 1.59 o ode yp
9525 | 09 | 06 | 16 1 | 09 | 09 | 16 5 % E | verundet )
10.00 o 02 2.38 Standardfrei- o
12.00 12 winkel der Breit- AO010 §
T2 2.78 schlichtplanfase 2
12.70 12 08 19 15 12 12 22 =
=
15.875 10 19 16 15 27 ]
03 3.18 AXXX %
16.00 16 a T gefast / =
19.05 19 13 23 19 19 33 T3 891
2000 | 20 04 4.76
D 15° °
22.225 27 22 22 38 B010 =2
%0 BB 06 6.35 E 20° ‘ g
R gefast o
2540 | 25 31 | 25 | 25 | 44 o7 7.04 F % S| und ) =
’ N verrundet o]
3175 | 31 38 | 32 | 31 | 55 N 0 BXXX| ©
3200 | 32 o 9.52 P 1°

b Generell gilt dasselbe fiir gesinterte WSP, zum Teil abhangig von der Grésse

WEiSS
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Klemmdrehhalter ISO-Code

ol =1 lc| k) |vV| s | |A| D=
al> o] &7 |w O ||e| b= e
O L

Pl & s [ ] |r
& A E \J% J Q X SpDeeZsi%lr?S

WSP-Form Werkzeugtyp WSP- Frelwmkel

Klemm-
dreh- C L \ 25 @ 25 \Y 16
halter
h b
Bearbeitungs- Schaftquerschnitt Werkzeuglange

b Inkreis 807 E
R 4 ] 0 s
t@:ﬁ E 70 P 170 4.76 08

Le
N s |V ﬁse

Q

S
e
e
E

\ZUOW

8 %ﬂ(gﬂgﬁ
irilkiki

5.56 09
F 80 R 200 6.35 1 06
L ?ﬁ 08 8 25 25 7.94 13 07
10 10 32 2 H 100 S 250 9525 | 16 09 09 11
1 o 20 0 . s . . 127 22 12 12 15
15875 | 27 15 16 19
N - 16 2 50 1905 | 33 19 19 23
M 150 u 350
20 20 254 44 25 25 31

Bohrstangen ISO-Code

)
A Halter mit innerer Kiihimittelzufuhr, g ‘
Stahlschaft @E } M @
| i3 |
08 28 F 80
C | Hartmetallschaft 10 @10 H 100
12 @12 K 125 E
B o 16 716 M 150 P
£ Halter mit innerer Kuhimittelzufuhr, 20 @20 R 200
Hartmetallschaft 25 @25 S 250
32 732 T 300
40 240 9] 350 S &
S | Stahlschaft 50 @50 \ 400
X Sonderlange

Schaftausfiihrung Werkzeugdurchmesser @d [mm] Werkzeuglange 11 [mm]

Bohr-
=R

WSP-Form Werkzeug-Typ WSP-Freiwinkel Bearbeitungsrichtung Wendeschneidplattengrosse

G (1 . .
D Fl| L © \W; Ir[]rﬁrrﬁl]s E /o/ | 67 A v @
D a4 Pl
% ,7f5‘_‘i - @; R B ] 3.87 02
G 7 4.76
. 556 09 s3
s L KF E 20?2
ﬁ % 635 06 07 1 11 04
T . 9525 | 09 11 09 16 16 06
A ol a— 1 I R -
v = L | 1270 | 12 15 12 22 08
932 e 15875 | 16
U P ;
w 0 :@ 1905 | 19 19
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Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden, Anwendung Innen
ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden, Anwendung Aussen

Vorteile im Uberblick

m Drehen von gehérteten
Teilen ist wirtschaftlicher als

Schleifen B

m Geeignet fur hdchste An-
spriche

m Ausgezeichnete Abrieb-
festigkeit

m Hohe Verschleissfestigkeit

m Hervorragende chemische
Stabilitat

Produktmerkmale

m CBN-Rohlinge hartgeldtet auf handelsubliche Hartmetall-
wendeplatten.

m Formen gemass ISO oder nach Herstellerangaben.
m CBN-Sorte je nach Anwendung unterschiedlich.

Anwendungsbereiche

CBN-Schneidplatten erzielen hervorragende Ergebnisse
beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz- und Vergu-
tungsstéahlen, geharteten Walzlagerstahlen, pulvermetallur-
gisch hergestellten Eisenwerkstoffen, Aufspritzlegierungen
und Superlegierungen auf Cr und Ni Basis.

Einsatzbedingungen

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fuhrungen.
m Kihlung notwendig!
Ausnahme: kleine Schnitttiefen von 0.1 — 0.2 mm

m Grundsatzliche Schnittgeschwindigkeit v = 80 — 150 m/min

m Schnitttiefe a max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 — 0.4 mm, aufgrund des geringen Schnittdruckes kon-
nen Schnitttiefen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung.

Schneidkantenvorbereitung fur BORAPACT(CBN)-Schneidplatten

m Grundsatzlich wird bei allen BORAPACT(CBN)-Schneid-
platten eine Negativfase (T) angeschliffen.

m Zusatzlich wird fur unterbrochenen Schnitt oder bei extre-
men Schruppoperationen eine zusétzliche Kantenverrun-
dung von 0.025 mm empfohlen.

BORAPACT(CBN)-Sorten
B10, B040, B0O50, BO75

BORAPACT(CBN)-Sorten
B020, B0O60, BO70

Werkstoff Schruppen Schlichten Schlichten
Gehartete Stahle 20° x 0.2 mm bis 0.5 mm -
Aufspritzlegierungen 20° x 0.2 mm 20° x 0.2 mm 25° x 0.1 mm,
Fe-Sinter-Werkstoffe 20° x 0.2 mm 20° x 0.2 mm zzgl. 0.01 mm verrundet
o 20°x 0.2 mm

Grauguss 20°x0.2mm alternativ 0.025 mm verrundet 25°x 0.2 mm,

; ° i zzgl. 0.01 mm verrundet
ngtgusslgglerungen e 20° x 0.2 mm bis 0.5 mm 20°x 0.2 bis 0.5 mm
Ni/Co-Basis 0.012 mm verrundet

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
@ 3.7 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T BO..
3.6 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T BO..
= . 8.5 6.45 2.38 0.8 CCMW 06 02 08 T BO..
! | ! 4.1 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02T BO..
4.0 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T304 T BO..
3.9 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08T BO..
Typ DCMW
Abmessungen
—— 11 | S r
,,7f‘ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
e + - 4‘7 3.7 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T BO..
“D»J 7/\77 35 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T BO..
) °} . o 3.2 7.75 2.38 0.8 |DCMW 070208 T BO..
3.8 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 T BO..
: 35 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T304 T BO..
3.2 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 T BO..
Typ TCMW
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
— 3.7 9.63 2.38 0.4 TCMW 09 02 04 T BO..
3.4 9.63 2.38 0.8 TCMW 09 02 08 T BO..
4.0 11.0 2.38 0.2 TCMW 11 02 02 T BO..
@ 771\ 3.7 11.0 2.38 0.4 TCMW 11 02 04 T BO..
\J e 3.4 11.0 2.38 0.8 |TCMW 1102 08 T BO..
< m{\ 7° 3.7 16.5 3.97 0.4 TCMW 16 T304 T BO..
,'_1,‘ ‘ ! s 5.7 16.5 3.97 0.4 TCMW 16 T3 04 T BO..
3.4 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 T BO..
5.4 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 T BO..
3.1 16.5 3.97 1.2 TCMW 16 T3 12 T BO..
5.1 16.5 3.97 1.2 TCMW 16 T3 12 T BO..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe nachste Seite

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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Typ TPMW

P— Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
@ :fj}f 3.7 11.0 2.38 0.4 TPMW 11 02 04 T BO..
< . c# 11° 3.4 11.0 2.38 0.8 TPMW 11 02 08 T BO..
A ‘ N
! | 3.1 11.0 2.38 1.2 TPMW 11 02 12 T BO..
Typ TPUN
Abmessungen
11 | s r
] o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 9.63 2.38 0.4 TPUN 09 02 04 T BO..
34 9.63 2.38 0.8 TPUN 09 02 08 T BO..
2. 3.7 11.0 3.18 0.4 TPUN 11 03 04 T BO..
UF 11° 34 11.0 3.18 0.8 TPUN 11 0308 T BO..
¢ ‘|_1_j ‘ \ s 3.1 11.0 3.18 1.2 TPUN 11 03 12 T BO..
3.7 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 T BO..
3.4 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 T BO..
3.1 16.5 3.18 1.2 TPUN 16 03 12 T BO..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T BO..
4.2 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T BO..
3.4 11.1 3.18 0.8 VCMW 11 03 08 T BO..
| 7° 6.4 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T BO..
6.2 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T BO..
54 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 T BO..
4.4 16.6 4.76 1.2 VCMW 16 04 12 T BO..
Bestellinformationen
Verfligbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: CCMW 06 02 02 T BO..
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: BO40
L Bestell-Code B010 B020 B040 B050 B060 BO70 B080 = CCMW 06 02 02 T B040
Verfugbarkeit v O O O O O O =11=3.7mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Einweg (E)

Typ CCMW

— Abmessungen
80° i 11 I s r
@ il a (m] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
B - 2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T-E BO..
ch““ 2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T-E BO..
" \ s 7° 2.5 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 T-E BO..
w 2.5 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 T-E BO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 T-E BO..
Typ DCMW
| Abmessungen
r ’*71\ 11 [ S r
- \6 T a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
% J\W 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T-E BO..
v LJ Q . 70 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T-E BO..
2.5 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 T-E BO..
! 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 T-E BO..
Typ TPUN
] Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
@ 2.5 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 T-E BO..
UTL 11°
Ll ‘ UL 25 165 3.18 08 | TPUN 16 03 08 T-E BO..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
285 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-E BO..
70 2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-E BO..
Bestellinformationen
Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: DCMW 07 02 02 T-E BO..
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: B020
] [Bestell-Code B010 B040 | BO50 | BO60 | BO70 | BO8O = DCMW 07 02 02 T-E B020
Verfugbarkeit v O O O O O =11=2.0 mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

WELiSS
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Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm

Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
:F: 11 | S r
B— —] a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
1o i 2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 T-2E BO..
ML_‘ 2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 T-2E BO..
\ s 7° 2.5 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 T-2E BO..
! 2.5 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 T-2E BO..
2.5 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 T-2E BO..
Typ DCMW
o Abmessungen
r ,,Jﬂ 11 I s r
°) T-Hr a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
S 1/\” 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 T-2E BO..
< M °§ 20 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 T-2E BO..
| > 25 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 T-2E BO..
2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 T-2E BO..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-2E BO..
- 2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-2E BO..
Bestellinformationen
Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: VCMW 11 03 02 T-2E BO..
BORAPACT(CBN) Ausfiihrung: BO70
Z Bestell-Code B010 | B0O20 | B040 | BO50 | BO60 | BO70 | BO8O = VCMW 11 03 02 T-2E B070
Verfugbarkeit v O ) O O O O ull=25mm
Weitere Info = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Vollbelag

Typ TPUN
Abmessungen
| S r
— a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 6.88 1.59 0.4 TPUN 06 01 04 T-V BO..
Vollbelag 6.88 1.59 0.8 TPUN 06 01 08 T-V BO..
11°
Vollbelag 9.63 2.38 0.4 TPUN 09 02 04 T-V BO..
Vollbelag 9.63 2.38 0.8 TPUN 09 02 08 T-V BO..
Beste 0 atione
Verflgbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: TPUN 06 01 04 T-V BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: BO40
Bestell-Code B010 B020 B040
. . = TPUN 06 01 04 T-V B040
Verfugbarkeit v o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Info
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !l
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
E— a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
4.0 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T BO..
2o 5.8 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T BO..
519 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T BO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80° 11 | S r
_ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.0 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T BO..
. 5.8 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T BO..
) ﬂj 0 3.9 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T BO..
57 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T BO..
Typ DNMA
Abmessungen
I 11 I s r
11 a [mm] [mm] [mm] [mm]  |Typ
‘f}‘@ -— 5.4 155 4.76 0.4 DNMA 15 06 04 T BO..
: ‘|_1_J s 0° 5.1 15.5 4.76 0.8 DNMA 1506 08 T BO..
: 4.7 15,15 4.76 1.2 DNMA 15 06 12 T BO..
Typ SCMW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
— ] 4.1 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 T BO..
r\ 7*\f 4.1 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T304 T BO..
\.y 1 ir 4.1 9.52 3.97 0.8 |SCMW 09 T308 T BO..
UL 4.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 T BO..
p i_j { s 7° 6.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 T BO..
I 4.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 T BO..
4.1 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 T BO..
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
i WEiSS
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Typ SNMA

Abmessungen
11 | S r
P N a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
I 4.1 9.52 3.18 0.4 SNMA 09 03 04 T BO..
- - 1 4.1 9.52 3.18 0.8 SNMA 09 03 08 T BO..
B 4.1 12.7 4.76 0.4 SNMA 12 04 04 T BO..
< B . 6.1 12.7 4.76 0.4 SNMA 12 04 04 T BO..
Q LS . 0 4.1 12.7 4.76 0.8 SNMA 12 04 08 T BO..
! 6.1 12.7 4.76 0.8 SNMA 12 04 08 T BO..
4.1 12.7 4.76 1.2 SNMA 12 04 12 T BO..
6.1 12.7 4.76 1.2 SNMA 12 04 12 T BO..
Typ SNUN
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.1 9.52 3.18 0.4 SNUN 09 03 04 T BO..
4.1 9.52 3.18 0.8 SNUN 09 03 08 T BO..
4.1 12.7 3.18 0.4 SNUN 12 03 04 T BO..
) .i,‘ Li—‘ 0° 4.1 12.7 3.18 0.8 SNUN 12 03 08 T BO..
| 6.1 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T BO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T BO..
6.1 12.7 4.76 1.2 SNUN 12 04 12 T BO..
Typ TNMA
Abmessungen
11 | S r
— o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 11.0 3.18 0.4 TNMA 11 03 04 T BO..
3.4 11.0 3.18 0.8 TNMA 11 03 08 T BO..
] 3.1 11.0 3.18 1.2 TNMA 11 03 12 T BO..
e = 3.7 16.5 4.76 0.4 |TNMA 16 04 04 T BO..
) 0° 5.7 16.5 4.76 0.4 TNMA 16 04 04 T BO..
> ‘|_1_J ‘ S 34 16.5 4.76 0.8 TNMA 16 04 08 T BO..
5.4 16.5 4.76 0.8 TNMA 16 04 08 T BO..
3.1 16.5 4.76 1.2 TNMA 16 04 12 T BO..
5.1 16.5 4.76 1.2 TNMA 16 04 12 T BO..
Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néachste Seite
Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
WEiSS -
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Typ TNUN

Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
3.7 11.0 3.18 0.4 TNUN 11 03 04 T BO..
3.4 11.0 3.18 0.8 TNUN 11 03 08 T BO..
2, 3.1 11.0 3.18 1.2 TNUN 11 03 12 T BO..
% 3.7 16.5 3.18 0.4 TNUN 16 0304 T BO..
) : 0° 34 16.5 3.18 0.8 TNUN 16 03 08 T BO..
* V'_lj ‘ s 3.1 16.5 3.18 1.2 TNUN 16 03 12 T BO..
5.7 16.5 4.76 0.4 TNUN 16 04 04 T BO..
5.4 16.5 4.76 0.8 TNUN 16 04 08 T BO..
51 16.5 4.76 1.2 TNUN 16 04 12 T BO..
Typ VBMW
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T BO..
4.2 1.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T BO..
s 34 1.1 2.38 0.8 VBMW 11 02 08 T BO..
5° 6.4 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T BO..
6.2 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T BO..
5.4 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T BO..
4.4 16.6 4.76 1.2 VBMW 16 04 12 T BO..
Typ VNMA
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
6.4 16.6 4.76 0.2 VNMA 16 04 02 T BO..
0° 6.0 16.6 4.76 0.4 VNMA 16 04 04 T BO..
54 16.6 4.76 0.8 VNMA 16 04 08 T BO..
Beste 0 atione
Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: CCMW 12 04 04 T BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: B020
Bestell-Code B010 | B0O20 | B040 | BO50 | B0O60 | BO70 | BO80O = CCMW 12 04 04 T B020
Verflugbarkeit v @) O @) @) O @) =l1=58mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !'!!

WEiSS
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Einweg (E)

Typ CCMW

Abmessungen
11 | S r
— ‘} — a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
: U% 25 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T-E BO..
i 7°
\ 2.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T-E BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80" 11 I s r
- a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T-E BO..
< n 0°
| 2.5 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T-E BO..
Typ SNUN
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-E BO..
) 1 s 0°
| 2.5 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-E BO..
Typ TNMA
—— Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
,j;:7 2.5 16.5 4.76 0.1 TNMA 16 04 01 T-E BO..
% 0° 2.5 16.5 4.76 0.2 TNMA 16 04 02 T-E BO..
p 11 s
2.5 16.5 4.76 0.4 TNMA 16 04 04 T-E BO..
Typ VBMW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 1.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T-E BO..
s 2.5 11.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T-E BO..
5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T-E BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-E BO..
Bestellinformationen
Verflgbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: CNMA 12 04 04 T-E BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: BO70
Verfugbarkeit v O @] O O @] O =l1=25mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
4 IA AN © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY

1-19



ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 T-2E BO..
70
25 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 T-2E BO..
Typ CNMA
Abmessungen
80° 11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
25 12.9 4.76 0.4 CNMA 12 04 04 T-2E BO..
< 11 f 0°
! 2.5 12.9 4.76 0.8 CNMA 12 04 08 T-2E BO..
Typ SNUN
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
%A 25 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-2E BO..
i s 0°
' 25 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-2E BO..
Typ VBMW
Abmessungen
11 | S r
N a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
%@// ) 2.5 1.1 2.38 0.2 VBMW 11 02 02 T-2E BO..
s N o ° 25 11.1 2.38 0.4 VBMW 11 02 04 T-2E BO..
! 5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T-2E BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-2E BO..
Bestellinformationen
Verfiigbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: VBMW 11 02 02 T-2E BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfiihrung: BO70
Verfligbarkeit v O O O O O o] ull1=25mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

1-20 © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Vollbelag

Typ RNUN
Abmessungen
d s
— a [mm] [mm] Typ
Vollbelag 9.5 3.18 RNUN 09 03 00 T-V BO..
0° Vollbelag 12.7 3.18 RNUN 12 03 00 T-V BO..
Vollbelag 12.7 4.76 RNUN 12 04 00 T-V BO..
Typ SNUN
Abmessungen
| S r
a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 12.7 4.76 0.4 SNUN 12 04 04 T-V BO..
N 0° Vollbelag 12.7 4.76 0.8 SNUN 12 04 08 T-V BO..
Vollbelag 12.7 4.76 1.2 SNUN 12 04 12 T-V BO..
Typ TNUN
Abmessungen
| S r
o [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 11.0 3.18 0.4 TNUN 11 03 04 T-V BO..
Vollbelag 11.0 3.18 0.8 TNUN 11 03 08 T-V BO..
Vollbelag 11.0 3.18 1.2 TNUN 11 03 12 T-V BO..
0°
Vollbelag 16.5 3.18 0.4 TNUN 16 03 04 T-V BO..
Vollbelag 16.5 3.18 0.8 TNUN 16 03 08 T-V BO..
Vollbelag 16.5 3.18 1.2 TNUN 16 03 12 T-V BO..
Bestellinformationen
Verflgbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: RNUN 09 03 00 T-V BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: B020
Bestell-Code B010 B020 B040
. . = RNUN 09 03 00 T-V B020
Verfugbarkeit v o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfiuihrung Massivplatte

Typ CNMN
Abmessungen
| S r
— a [mm] [mm] [mm] Typ
Massivplatte 9.52 3.18 0.4 CNMN 09 03 04 T BO75
Massivplatte 9.52 3.18 0.8 CNMN 09 03 08 T BO75
0° Massivplatte 12.7 3.18 0.4 CNMN 12 03 04 T BO75
S Massivplatte 12.7 3.18 0.8 CNMN 12 03 08 T BO75
Massivplatte 12.7 3.18 1.2 CNMN 12 03 12 T BO75
Typ RNMN
Abmessungen
8 d s r
a [mm] [mm] [mm] | Typ
gé Massivplatte 9.52 3.18 - RNMN 09 03 00 T BO75
55 0° Massivplatte 12.7 3.18 - RNMN 12 03 00 T BO75
S
Massivplatte 12.7 4.76 - RNMN 12 04 00 T BO75
Typ SNMN
Abmessungen
| S r
g a [mm] [mm] [mm] | Typ
Massivplatte | 9.52 3.18 0.4 | SNMN 09 03 04 T BO75
ég Massivplatte 9.52 3.18 0.8 SNMN 09 03 08 T BO75
; i 0° Massivplatte | 12.7 3.18 0.4 | SNMN 120304 T BO75
< s
Massivplatte 12.7 3.18 0.8 SNMN 12 03 08 T BO75
Massivplatte 12.7 3.18 1.2 SNMN 12 03 12 T BO75
Typ TNMN
— Abmessungen
3 I s r
a [mm] [mm] [mm] | Typ
§§ Massivplatte 11.0 3.18 0.4 TNMN 11 03 04 T BO75
s Massivplatte 11.0 3.18 0.8 TNMN 11 03 08 T BO75

Bestellinformationen

Verfligbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: SNMN 09 03 04 T BO75
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: BO75
L Bestell-Code BO75
. . = SNMN 09 03 04 T BO75
Verfugbarkeit o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos

v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!

WEiSS
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Produktspektrum

Beschichtete ISO-Schneidplatten mit BORAPACT(CBN)-Schneiden

Vorteile im Uberblick

m Hohe Verschleissfestigkei
m Aussergewohnliche

Produktmerkmale

Schneidkantenstabilitat

m Vergrosserter Einsatzbe-
reich

m Ausgezeichnete Oberfla-
chengite

m Weniger Aufbauschneiden

m Geringerer Freiflachenver-
schleiss

m CBN-Rohlinge hartgeldtet auf handelsibliche Hartmetall-
wendeplatten.

m Verwendung von speziellen CBN-Sorten

m Spezielle Beschichtungen

Anwendungsbereiche

Beschichtete CBN-Schneidplatten erzielen hervorragende
Ergebnisse beim Einsatz in perlitischem Grauguss, Einsatz-
und Vergutungsstéhlen, geharteten Walzlagerstéhlen, pul-
vermetallurgisch hergestellten Eisenwerkstoffen, Aufspritz-
legierungen und Superlegierungen auf Cr und Ni Basis.

Einsatzbedingungen

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fiihrungen.

m Kihlung notwendig!
Ausnahme: kleine Schnitttiefen von 0.1 — 0.2 mm

m Grundsatzliche Schnittgeschwindigkeit v = 80 — 150 m/min

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Schnitttiefe a max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 — 0.4 mm, aufgrund des geringen Schnittdruckes kdn-
nen Schnitttiefen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung.
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Anwendungsbereiche

Beschichtete BORAPACT(CBN)-Schneidplatten eignen sich fur Voll- und leicht unterbrochene Schnitte bei hohen Schnittge-

schwindigkeiten von V¢ = 60 - 300 m/min.

Anwendungsbereich

Sorte

Merkmale

Von leicht bis normal unterbrochenem
Schnitt. Geeignet zur Entfernung von Auf-
spritz- und Aufschweisslegierungen.

Universalsorte mit dem grossten Einsatzbe-
reich.

Kontinuierlicher bis hin zu stark unterbro-
chenem Schnitt. Bestens geeignet fur die
Bearbeitung von Gusseisen, pulvermetallur-
gischen Werkstoffen und Werkzeugstahlen

Zahe Sorte fur Anwendungen mit schweren
Schnittunterbrechungen.

Einsatz in erster Linie fur das Schlichten

im kontinuierlichen Schnitt von gehartetem
Einsatz- Vergutungs-, Werkzeug- und Walz-
lagerstahl.

Geringe chemische Reaktivitat und opti-
mierte Warmeleitfahigkeit. Erzielung von
guten Oberflachengiiten.

Einsatz im kontinuierlichen wie auch im
moderat unterbrochenen Schnitt. Anwen-
dung bei Einsatz-, Vergiitungs- und legierten
Stahlen.

Die Kombination von hohem Verschleisswie-
derstand durch verbesserte Abriebfestigkeit,
erhdhter chemischer Stabilitat und guter
Schlagfestigkeit ermdglicht ausgezeichnete
Materialabtragsraten, gute Oberflachengiiten
und beste Werkzeugstandzeiten.

Empfohlene Schnittbedingungen

Sorte Schnittgeschwindigkeit V Vorschub Schnittiefe
[m/min] [mm/U] [mm]

100 - 300 0.05-0.25 0.05-0.50

60 - 120 0.05-0.30 0.05-0.50

80 - 250 0.05-0.20 0.05-0.25

80 - 200 0.05-0.20 0.05-0.35

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchsgefahr)

m Kihlmittel beim Vollschnitt: trocken oder oder nass

m beim unterbrochenen Schnitt: trocken

m Mdoglichst hohe Schnittwerte anstreben um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit zu
erh6hen

WEiSsS
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Einweg-ISO-Schneidplatten mit BORAPACT (CBN)-Schneiden und Beschichtung C1

® Anwendung Innen

m Schneidenausfuhrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
—] 11 | S r
_— a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
T 2.0 6.45 2.38 0.2 CCGW 06 02 02 T-E-C1 BO..
LW 2.0 6.45 2.38 0.4 CCGW 06 02 04 T-E-C1 BO..
C’\ 2o 2.0 6.45 2.38 0.4 CCGW 06 02 08 T-E-C1 BO..
l s 25 9.65 3.97 0.2 CCGW 09 T3 02 T-E-C1 BO..
25 9.65 3.97 0.4 CCGW 09 T3 04 T-E-C1 BO..
25 9.65 3.97 0.8 CCGW 09 T3 08 T-E-C1 BO..
Typ DCGW
Abmessungen
| 11 | S r
; J *‘Fj a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- e T 2.0 7.75 2.38 0.2 DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..
o T/\ff 2.0 7.75 2.38 0.4 DCGW 07 02 04 T-E-C1 BO..
< L_J UQ R - 2.0 7.75 2.38 0.8 DCGW 07 02 08 T-E-C1 BO..
2.5 11.6 3.97 0.2 DCGW 11 T3 02 T-E-C1 BO..
! 25 11.6 3.97 0.2 DCGW 11 T3 04 T-E-C1 BO..
2.5 11.6 3.97 0.4 DCGW 11 T3 08 T-E-C1 BO..
Typ TCGW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 9.63 3.18 0.4 TCGW 11 02 04 T-E-C1 BO..
70
2.5 9.63 3.18 0.8 TCGW 11 02 08 T-E-C1 BO..
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 T-E-C1 BO..
70 25 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 T-E-C1 BO..

Bestellinformationen

Verfugbare Ausfuhrungen

Bestellbeispiel fur:
Typ: DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..

Weitere Infos

BORAPACT(CBN) Ausfiihrung: BO50
Bestell-Code B010-C1 B050-C1 B060-C1 B070-C1 = DCMW 07 02 02 T-E-C1 BO50
Verflugbarkeit v @) @) @) =l1=2.0mm

= tt.mm.jj (Wunschtermin)

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm

Fragen Sie uns an !!!!
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Einweg-ISO-Schneidplatten mit BORAPACT (CBN)-Schneiden und Beschichtung C1

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Einweg

Typ CNGA
Abmessungen
80° 11 | S r
_ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 0.4 CNGA 12 04 04 T-E-C1 BO..
< 0 0°
! 25 12.9 4.76 0.8 CNGA 12 04 08 T-E-C1 BO..
Typ SNGA
— Abmessungen
I 11 | S r
[ I o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
B 2.5 12.7 4.76 0.4 SNGA 12 04 04 T-E-C1 BO..
¥ ”
s 25 12.7 4.76 0.8 SNGA 12 04 08 T-E-C1 BO..
Typ TNGA
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
25 16.5 4.76 0.2 TNGA 16 04 02 T-E-C1 BO..
0° 2.5 16.5 4.76 0.4 TNGA 16 04 04 T-E-C1 BO..
25 16.5 4.76 0.8 TNGA 16 04 08 T-E-C1 BO..
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VBMW 11 03 02 T-E-C1 BO..
2.5 11.1 3.18 0.4 VBMW 11 03 04 T-E-C1 BO..
| 5° 3.0 16.6 4.76 0.2 VBMW 16 04 02 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VBMW 16 04 04 T-E-C1 BO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VBMW 16 04 08 T-E-C1 BO..

Bestellinformationen

Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fir:
Typ: DCGW 07 02 02 T-E-C1 BO..
BORAPACT(CBN) Ausfihrung: BO50
Bestell-Code B010-C1 B050-C1 B060-C1 B070-C1 = DCGW 07 02 02 T-E-C1 B050
Verflgbarkeit v O O O =l1=2.0mm
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden, Anwendung Innen
ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden, Anwendung Aussen

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten

m Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m Diamant-Rohlinge hartgel6tet oder vakuumgelétet auf
handelsibliche Hartmetallwendeplatten.

m Je nach Schneidstoff enthalten die Diamanten weiche
Bindemittel (PKD) oder keine (CVD-Diamant, MKD und
Naturdiamant).

m Wahl der Diamantsorte je nach Anwendung.

Anwendungsbereiche

Werkzeuge mit Diamantschneiden erzielen hervorragende
Ergebnisse im Bereich Standzeit, Oberflachengtiten, Pro-
duktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei gros-
sen Stlickzahlen oder bei starkem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr lange
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

PKD-Schneidplatten CVD-Diamant-Schneidplatten

MKD-Schneidplatten Naturdiamant-Schneidplatten

Al-Si-Legierungen bis 20 % Si
Keramik

Al-Si-Legierungen ab 13 % Si

ungesintert und gesintert MMCs
Kupferlegierungen GFK/Grafit
GFK/CFK Wolfram
Hartmetalle Thermoplast mit Kohlefaser,

ungesintert und gesintert Teflon mit hohem Glasanteil

Alu-Legierungen bis 6 % Si Alu-Legierungen bis 6 % Si

Kupfer Kupfer
Gold Gold
Silber Silber

Kunststoffe Kunststoffe

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Schneidplatten vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.
m FUr unterbrochenen Schnitt Schnittwerte

ca. halbieren.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kihlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Schneidplatte zu erhéhen.
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.7 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F AO..
3.6 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F AO..
7° 4.7 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F AO..
4.6 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F AO..
45 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F AO..
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.7 5.6 2.38 0.2 CPGW 05 02 02 F AO..
110 2.6 5.6 2.38 0.4 CPGW 05 02 04 F AO..
3.6 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F AO..
3.5 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F AO..
Typ DCMW
Abmessungen
| 11 I s r
ra\ ,,ijj‘, a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
‘B«., RW | 3.2 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F AQ..
. E} 3.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F AO..
LJ ‘ s 7° 4.2 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F AO..
| 4.0 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F AO..
3.7 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F AO..
Typ TCMW
Abmessungen
11 | S r
R o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.4 9.63 2.38 0.2 TCMW 09 02 02 F AO..
3.2 9.63 2.38 0.4 TCMW 09 02 04 F AO..
rle\ ”171‘7 3.0 9.63 2.38 0.8 TCMW 09 02 08 F AO..
\J e 3.4 11.0 2.38 0.2 |TCMW 110202 F AO..
< cw/\ 7° 3.2 11.0 2.38 0.4 TCMW 11 02 04 F AO..
,'_1_J ‘ ! s 3.0 11.0 2.38 0.8 TCMW 11 02 08 F AO..
4.4 16.5 3.97 0.2 TCMW 16 T3 02 F AO..
4.2 16.5 3.97 0.4 TCMW 16 T3 04 F AO..
4.0 16.5 3.97 0.8 TCMW 16 T3 08 F AO..

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe nachste Seite

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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Typ TPMW

—— Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
@ :jj:, 3.4 11.0 2.38 0.2 TPMW 11 02 02 F AO..
. uL 11° 3.2 11.0 2.38 0.4 TPMW 11 02 04 F AO..
L] ‘ e
3.0 11.0 2.38 0.8 TPMW 11 02 08 F AO..
Typ TPUN
Abmessungen
11 | s r
o o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.4 11.0 3.18 0.2 TPUN 11 03 02 F AO..
3.2 11.0 3.18 0.4 TPUN 11 03 04 F AO..
2, 3.0 11.0 3.18 0.8 TPUN 11 03 08 F AO..
3.4 16.5 3.18 0.2 TPUN 16 03 02 F AO..
< N ) U{L N 11° 6.5 16.5 3.18 0.2 TPUN 16 03 02 F AO..
‘ 3.2 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 F AO..
6.3 16.5 3.18 0.4 TPUN 16 03 04 F AO..
3.0 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 F AO..
6.0 16.5 3.18 0.8 TPUN 16 03 08 F AO..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F AO..
4.1 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 F AO..
. 3.5 1.1 3.18 0.8 VCMW 11 03 08 F AO..
' ! 6.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F AO..
5.7 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F AO..
4.8 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F AO..
Bestellinformationen
Verflgbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F AO..
DIAPACT(PKD) Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
Z Bestell-Code A010 | A020 | AO30 | A040 | A041 | AD6BO | AO70 | A080 = CCMW 06 02 02 F A070
Verfligbarkeit v/ O @) ) O ®) ®) ) wl1=37mmv
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

Y Die Schneidkantenlénge 11 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden moéglichst kurz gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden positiv

m Anwendung Aussen Schneidenausfihrung Mehrweg
Typ DCMT (Spanwinkel positiv Neutral)
Abmessungen
11 | S r
— B | [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
3.2 s 2.38 0.2 DCMT 07 02 02 F N AO..
3.0 7.75 2.38 0.4 DCMT 07 02 04 F N AO..
6° 4.2 11.6 3.97 0.2 DCMT 11 T3 02 F N AO..
4.0 11.6 3.97 0.4 DCMT 11 T3 04 F N AO..
3.7 11.6 3.97 0.8 DCMT 11 T3 08 F N AO..
Abmessungen
11 | S r
a | B [mm [mm] [mm] [mm] | Typ
4.6 11.1 3.18 0.2 VCMT 11 03 02 F N AO..
4.1 11.1 3.18 0.4 VCMT 11 03 04 F N AO..
. R 35 11.1 3.18 0.8 VCMT 11 03 08 F N AO..
! ! 6 6.0 16.6 4.76 0.2 VCMT 16 04 02 F N AO..
5.7 16.6 4.76 0.4 VCMT 16 04 04 F N AO..
4.8 16.6 4.76 0.8 VCMT 16 04 08 F N AO..
Typ DCMT (Spanwinkel positiv R/L)
Abmessungen
11 | 5 r
o B [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
6.0 7.75 2.38 0.2 DCMT 07 02 02 F R/L AO..
55 7.75 2.38 0.4 DCMT 07 02 04 F R/L AO..
20 6° 5.0 7.75 2.38 0.8 DCMT 07 02 08 F R/L AO..
7.5 11.6 3.97 0.2 DCMT 11 T3 02 F R/L AO..
7.0 11.6 3.97 0.4 DCMT 11 T3 04 F R/L AO..
6.5 11.6 3.97 0.8 DCMT 11 T3 08 F R/L AO..
Typ VCMT (Spanwinkel positiv R/L)
Abmessungen
11 | S r
a B [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
7.0 111 3.18 0.2 VCMT 11 03 02 F R/L AO..
6.5 11.1 3.18 0.4 VCMT 11 03 04 F R/L AO..
2o 6° 6.0 11.1 3.18 0.8 VCMT 11 03 08 F R/L AO..
8.0 16.6 4.76 0.2 VCMT 16 04 02 F R/L AO..
7.5 16.6 4.76 0.4 VCMT 16 04 04 F R/L AO..
7.0 16.6 4.76 0.8 VCMT 16 04 08 F R/L AO..

Bestellinformationen

Verfligbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: DCMT 07 02 02 F N AO..
L DIAPACT(PKD) Diam.| MKD | diam. Ausfuhrung: PKD A010
Bestell-Code A010 | A0O20 | AO30 | AD40 | A041 | AOGO | AO70 A080 = DCMT 07 02 02 F N A010
Verfligbarkeit v o] O O O O O o] =11=3.2mm?
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

1 Die Schneidkantenlénge 11 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
griinden moéglichst kurz gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm. Fragen Sie uns an !l
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

® Anwendung Innen

m Schneidenausfuhrung Einweg (E)

Typ CCMW
- Abmessungen
"’; 11 I s r
] Epmnil a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- Bl 2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F-E AO..
ch“* 2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F-E AO..
\ s 7° 2.5 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F-E AO..
25 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F-E AO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F-E AO..
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F-E AO..
11°
| 2.0 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F-E AO..
Typ DCMW
- Abmessungen
_— 11 | s r
I> 1 i) o« [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
03\5 H i 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F-E AO..
. E} 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F-E AO..
,LJ ! s 7° 25 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F-E AO..
| 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F-E AO..
2.5 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F-E AO..
Typ TPUN
—] Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
& 285) 16.5 3.19 0.2 TPUN 16 03 02 F-E AO..
UTL 11°
Ll tls 25 165 3.19 04 | TPUN 16 03 04 F-E AO..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F-E AO..
2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 F-E AO..
7° 3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F-E AO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F-E AO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F-E AO..

Bestellinformationen

Verfligbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F-E AOQ..
DIAPACT(PKD) Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: Naturdiamant
/| |Bestell-Code A010 | A020 | AO30 | A040 | A041 | A0O60 | AO70 | A080 = CCMW 06 02 02 F-E A080
Verfiigbarkeit v 0 0 o) o) o) o) o} =11=2.0mmv o
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
) Die Schneidkantenlange 11 sollte bei MKD-
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
griinden moéglichst kurz gewahlt werden.
Radiengrosse lieferbar bis R 0.03mm. Fragen Sie uns an !!!!
WEiSS
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CCMW 06 02 02 F-2E AO..
2.0 6.45 2.38 0.4 CCMW 06 02 04 F-2E AO..
7° 2.5 9.65 3.97 0.2 CCMW 09 T3 02 F-2E AO..
2.5 9.65 3.97 0.4 CCMW 09 T3 04 F-2E AO..
25 9.65 3.97 0.8 CCMW 09 T3 08 F-2E AO..
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 CPGW 06 02 02 F-2E AO..
11°
2.0 6.45 2.38 0.4 CPGW 06 02 04 F-2E AO..
Typ DCMW
Abmessungen
"'ﬁ 11 I s r
re ,ZTLI, o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
%' | 2.0 7.75 2.38 0.2 DCMW 07 02 02 F-2E AO..
57/\ 2.0 7.75 2.38 0.4 DCMW 07 02 04 F-2E AO..
. .LJ * s 7° 25 11.6 3.97 0.2 DCMW 11 T3 02 F-2E AO..
| 2.5 11.6 3.97 0.4 DCMW 11 T3 04 F-2E AOQ..
285 11.6 3.97 0.8 DCMW 11 T3 08 F-2E AOQ..
Typ VCMW
Abmessungen
11 | S r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VCMW 11 03 02 F-2E AO..
2.5 11.1 3.18 0.4 VCMW 11 03 04 F-2E AO..
I 7° 3.0 16.6 4.76 0.2 VCMW 16 04 02 F-2E AO..
3.0 16.6 4.76 0.4 VCMW 16 04 04 F-2E AO..
3.0 16.6 4.76 0.8 VCMW 16 04 08 F-2E AO..

Bestellinformationen

Verfiigbare Ausfuihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 06 02 02 F-2E AO..
DIAPACT(PKD) Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: CVD-Diamant
L Bestell-Code A010 | A020 | AO30 | A040 | AD41 | AO6O | AO70 A080 = CCMW 06 02 02 F-2E A060
Verfugbarkeit v o] O O O O O O w11 =2.0 mm?
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

 Die Schneidkantenlange 11 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
griinden moglichst kurz gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Vollbelag

Typ TPUN
Abmessungen
| S r
— a [mm] [mm] [mm] Typ
Vollbelag 6.88 1.59 0.2 TPUN 06 01 02 -FV AO..
11° Vollbelag 6.88 1.59 0.4 TPUN 06 01 04 -FV AO..
Vollbelag 6.88 1.59 0.8 TPUN 06 01 08 -FV AOQ..

Bestellinformationen

Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Typ: TPUN 06 01 02 -FV AOQ..
DIAPACT(PKD) Diamant Ausflihrung: DIAPACT A040
/] |Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 A060
. . = TPUN 06 01 02 -FV A040
Verfugbarkeit v O ©] O O O « tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !'!!
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Mehrweg

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
4.6 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F AO..
i 5.8 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F AO..
! 45 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F AO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F AO..
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
St5 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
. 5.8 12.9 4.76 0.4 CPGW 12 04 04 F AO..
1 3.4 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO..
5.7 12.9 4.76 0.8 CPGW 12 04 08 F AO..
Typ DCMW
I Abmessungen
,,74‘ 11 | S r
J I ]
0&} L a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
. cH 6.0 15.5 4.76 0.4 DCMW 15 04 04 F AO..
] oL 7
| 5.7 15.5 4.76 0.8 DCMW 15 04 08 F AO..
Typ SCMW
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
] 3.6 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F AO..
7N 7] 36 9.52 3.97 04  |SCMW 09 T304 F AO..
\‘y | 1 3.6 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F AO..
mL 4.6 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F AO..
p iJ { s 7° 6.1 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F AO..
I 4.6 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F AO..
6.1 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F AO..
4.6 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F AO..
6.1 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F AO..
Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
o WEiSS
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Typ SPUN

Abmessungen
11 | S r
- a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
3.6 9.52 3.18 0.2 SPUN 09 03 02 F AO..
R 3.6 9.52 3.18 0.4 SPUN 09 03 04 F AO..
TL 4.6 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F AO..
=]

N L_J ¥ . 17° 6.1 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F AO..
| B 4.6 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F AO..
6.1 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F AO..
4.6 12.7 3.18 0.8 SPUN 12 03 08 F AO..
6.1 12.7 3.18 0.8 SPUN 12 03 08 F AO..

Bestellinformationen

Verfuigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 08 F AQ..
DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
/| |Bestell-Code AO010 | A020 | AO30 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = CCMW 12 04 04 F A070
Verfiigbarkeit v e} O O O @) O e} =11 =58 mmv
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

) Die Schneidkantenlénge I1 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen

m Schneidenausfuhrung Einweg (E)

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F-E AO..
70
2.5 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F-E AO..
Typ SCMW
Abmessungen
—_— — 11 | S r
r\ -] a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
e — = 25 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F-E AO..
\J LW 2.5 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T3 04 F-E AO..
< " 5\ 20 2.5 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F-E AO..
S
2.5 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F-E AO..
I
2.5 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F-E AO..
2.5 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F-E AO..
Typ SPUN
_ Abmessungen
11 | s r
[ a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
UTL 2.5 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F-E AO..
T Vil 11°
I 2.5 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F-E AOQ..

Bestellinformationen

Verfuigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 04 F-E AO..
DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: CVD-Diamant
| |Bestell-Code AO010 | A020 | AO30 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = CCMW 12 04 04 F-E A060
Verfiigbarkeit v o) o) o) O @) o) o) =11=25mmv
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

) Die Schneidkantenlénge I1 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !!!!
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ISO-Schneidplatten mit Diamant-Schneiden

m Anwendung Aussen
m Schneidenausfuhrung Einweg — Doppelseitig (2E)

Typ CCMW
Abmessungen
11 | S r
— a [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
2.5 12.9 4.76 0.4 CCMW 12 04 04 F-2E AO..
70
| 25 12.9 4.76 0.8 CCMW 12 04 08 F-2E AO..
Typ SCMW
Abmessungen
o 11 | S r
r\ -] a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
e — —|+H 245 9.52 3.97 0.2 SCMW 09 T3 02 F-2E AO..
\J LW 25 9.52 3.97 0.4 SCMW 09 T3 04 F-2E AO..
< _|_1_J U{ . 20 25 9.52 3.97 0.8 SCMW 09 T3 08 F-2E AO..
25 12.7 4.76 0.2 SCMW 12 04 02 F-2E AO..
! 25 12.7 4.76 0.4 SCMW 12 04 04 F-2E AO..
25 12.7 4.76 0.8 SCMW 12 04 08 F-2E AO..
Typ SPUN
w /‘4 " Abmeslsungen . r
: S—L\ o [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
GTL 25 12.7 3.18 0.2 SPUN 12 03 02 F-2E AO..
g Ul 11°
| 25 12.7 3.18 0.4 SPUN 12 03 04 F-2E AO..

Bestellinformationen

Verfuigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: CCMW 12 04 04 F-2E AO..
DIAPACT(PKD) Diam.| MKD | diam. Ausfiihrung: MKD
/] |Bestell-Code A010 | A0O20 | AO30 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = CCMW 12 04 04 E-2E A070
Verfugbarkeit v O O O O O O O =11=25mm?
Weitere Infos = tt.mm.jj (Wunschtermin)
i in fiir die | i ) Die Schneidkantenlénge I1 sollte bei MKD-
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben und Naturdiamant Werkzeugen aus Kosten-
grinden mdglichst kurz gewahlt werden.

Radiengrdsse lieferbar bis R 0.03mm
Fragen Sie uns an !'!!
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Produktspektrum

ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden, Anwendung aussen

Vorteile im Uberblick

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten

m Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m CVD-Dickschicht vakuumgelétet auf handelsubliche Hart-
metallwendeplatten .

m Beste Schneidkantengiite

m Schartigkeit der Schneide wird mittels Laser erstellt

Anwendungsbereiche

Werkzeuge mit CVD-Diamantschneiden erzielen hervorra-
gende Ergebnisse im Bereich Standzeit, Oberflachengiten,
Produktionszeiten und sind somit vor allem geeignet bei
hohen Stlickzahlen oder bei hohem Werkzeugverschleiss.

Durch die hohe Abriebfestigkeit ergeben sich sehr hohe
Nutzungszeiten der Werkzeuge und somit geringe Still-
standzeiten der Produktionsmaschinen.

CVD-Diamant-Schneidplatten

Al-Si-Legierungen ab 13 % Si
MMCs
GFK/Grafit
Wolfram

Thermoplast mit Kohlefaser,
Teflon mit hohem Glasanteil

Einsatzbedingungen

m Schneiden nie mechanisch vermessen (Ausbruchgefahr).
m Schneidplatten vor Schneidenbruch nachschleifen lassen.
m FUr unterbrochenen Schnitt Schnittwerte

ca. halbieren.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Intensive Kihlung mit leichter Bohremulsion verbessert
die Schnittleistung erheblich.

m Mdglichst hohe Schnittwerte anstreben, um so die
Reibung zu reduzieren und dadurch die Standzeit der
Schneidplatte zu erhéhen.

&
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ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden

® Anwendung Innen
m Schneidenausfuhrung Einweg

Typ CCGW

Abmessungen
11 | 5 r
@ a [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |CCGW 06 02 02 F-E LC A060
. 2o 2.0 6.45 2.38 0.4 CCGW 06 02 04 F-E LC A060
\ 2.5 9.65 3.97 0.2 CCGW 09 T3 02 F-E LC A060
2.5 9.65 3.97 0.4 CCGW 09 T3 04 F-E LC A060
Typ CPGW
Abmessungen
11 | S r
@ o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |CPGW 06 02 02 F-E LC A060
110 2.0 6.45 2.38 0.4 |CPGW 06 02 04 F-E LC A060
\ 245 12.9 4.76 0.2 |CPGW 1204 02 F-E LC A060
25 12.9 4.76 0.4 |CPGW 1204 04 F-E LC A060
Typ DCGW
—— Abmessungen
r\ 771 11 | s r
% 7,: | a [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
J 57/\ 2.0 7.75 2.38 0.2 |DCGW 07 02 02 F-E LC A060
< ,LJ \ R 20 2.0 7.75 2.38 0.4 DCGW 07 02 04 F-E LC A060
2.5 11.6 3.97 0.2 DCGW 11 T3 02 F-E LC A060
: 2.5 11.6 3.97 0.4 DCGW 11 T3 04 F-E LC A060
Typ VCGW
Abmessungen
11 | s r
o [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
2.5 11.1 3.18 0.2 VCGW 11 03 02 F-E LC A060
. 2.2 11.1 3.18 0.4 VCGW 11 03 04 F-E LC A060
: ! 3.0 16.6 4.76 0.2 |VCGW 16 04 02 F-E LC A060
2.7 16.6 4.76 0.4 |VCGW 16 04 04 F-E LC A060

Bestellinformationen

Verflgbare Ausfuhrungen

Weitere Infos

CVD-Diamant
Bestell-Code A060
Verfugbarkeit O

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
Auf Wunsch kénnen die Schneidplatten auch mit Spanbrecher geliefert werden!

Bestellbeispiel fir:
Typ: VCGW 11 03 02 F-E LC
Ausfuihrung: CVD A060

= VCGW 11 03 02 F-E LC A060
wl1=25mm
= tt.mm.jj (Wunschtermin)

Typ SPUN

WELiSS
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ISO-Schneidplatten mit CVD-Diamant-Schneiden POSITIV

® Anwendung aussen
m Schneidenausfiihrung Mehrweg

Typ DCGT Spanwinkel positiv Neutral

Abmessungen
11 | S r
a | B | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
3.2 7.75 2.38 0.2 |DCGT 07 02 02 F-N LC A060
3.0 7.75 2.38 0.4 |DCGT 07 02 04 F-N LC A060
4.2 11.6 3.97 0.2 |DCGT 11 T3 02 F-N LC A060
4.0 11.6 3.97 0.4 DCGT 11 T3 04 F-N LC A060

70 6°

Abmessungen
11 | S r
a | B | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
2.0 6.45 2.38 0.2 |VCGT 11 03 02 F-N LC A060
2.0 6.45 2.38 0.4 |VCGT 11 03 04 F-N LC A060
25 12.9 4.76 0.2 |VCGT 16 04 02 F-N LC A060
2.5 12.9 4.76 0.4 VCGT 16 04 04 F-N LC A060

70 6°

Abmessungen
11 | S r
a B [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
6.0 7.75 2.38 0.2 |DCGT070202FR/LLCAO..
5.5 7.75 2.38 0.4 |DCGT 070204 FR/L LCAO..
20 6° 5.0 7.75 2.38 0.8 |DCGT 07 02 08 F R/L LC AO..
7.5 11.6 3.97 0.2 |DCGT11T302FR/L LCAO..
7.0 11.6 3.97 0.4 |DCGT 11 T304 FR/L LCAO..
6.5 11.6 3.97 0.8 |DCGT 11 T3 08 FR/L LCAO..
Typ VCGT(Spanwinkel positiv R/L)
Abmessungen
11 | S r
o B [mm] [mm] [mm] | [mm] | Typ
7.0 11.1 3.18 0.2 |VCGT 110302 FR/L LCAO..
6.5 11.1 3.18 0.4 |VCGT 110304 FR/LLCAO..
20 6° 6.0 111 3.18 0.8 |VCGT 110308 FR/L LC AOQ..
8.0 16.6 4.76 0.2 |VCGT 160402 FR/L LCAO..
7.5 16.6 4.76 0.4 |VCGT 16 0404 FR/L LCAO..
7.0 16.6 4.76 0.8 |VCGT 160408 FR/L LCAO..

Bestellinformationen

Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel far:
. Typ: VCGT 11 03 02 F-R LC
C ULl Ausfuihrung: CVD A060
<—— |Bestell-Code A060
Verfugbarkeit O = VCGT 11 03 02 F-R LC A060
Weitere Infos ul1=7.0 mm

= tt.mm.jj (Wunschtermin)

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

Auf Wunsch kénnen die Schneidplatten auch mit Spanbrecher geliefert werden!

Typ SPUN

WEiSS
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Produktspektrum

Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden fur Innenbearbeitung
Mit BORAPACT (CBN)-Schneiden fir Aussenbearbeitung
Mit Diamant-Schneiden fur Innenbearbeitung

Mit Diamant-Schneiden fur Aussenbearbeitung

Vorteile im Uberblick

BORAPACT(CBN)
m Drehen von gehérteten
Teilen ist wirtschaftlicher P

als Schleifen

m Geeignet fur héchste An-
spriiche

m Ausgezeichnete Abrieb-
festigkeit

m Hohe Verschleissfestigkeit

m Hervorragende chemische
Stabilitat

Diamant

m Engste Masstoleranzen
und feinste Oberflachen

m Hochste Standzeiten

® Minimierte Ausschussraten

m Geringe oder keine Grat-
bildung

Produktmerkmale

m BORAPACT(CBN)- oder Diamant-Rohlinge hart- oder
vakuumgel6tet auf Stahl- oder HM-Schafte
m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben

Anwendungsbereiche

m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
schiedlich

Durch die direkte Létung auf den Tragerkdrper sind die Werkzeuge geeignet fur:

BORAPACT(CBN)-Schaftwerkzeuge

m Wellen und Spindeln

m Nachbearbeitung von hart aufgespritzten Schichten
m Abdrehen einsatzgehérteter Schichten an Wellen etc.

m Nuteneinstiche fir Seeger-, Spann- und O-Ring-Einstiche
an geharteten Werkstticken

m Reparaturen an geharteten Werkstlicken
m Werkstiicke aus hartem Stahlguss
m Bohrungen ausdrehen anstatt schleifen

Einsatzbedingungen

DIAMANT-Schaftwerkzeuge

m Aluminiumbearbeitung mit hohem Spanvolumen
m Titanbearbeitung

m Kollektoren

m Kunststoff- und NE-Metall-Decolletage

m Elektroden, Grafitformen

m Keramikteile

m Hochglanzbearbeitung von Acrylglas

m Bearbeitung von Uhrenteilen

BORAPACT(CBN)-Schaftwerkzeuge

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fihrungen

m Kihlung unbedingt notwendig
Ausnahme: Kleine Schnitttiefen von 0.1 mm — 0.2 mm

m Schnittgeschwindigkeit v: generell 80 m/min — 150 m/min

m Schnitttiefe a: max. 1 mm, bei unterbrochenem Schnitt
0.3 mm - 0.4 mm.
Aufgrund des geringen Schnittdruckes kénnen Schnitttie-
fen von 0.005 mm gefahren werden.

m Vorschub s: max. 0.1 mm/Umdrehung, bei unterbro-
chenem Schnitt 0.03 — 0.05 mm/Umdrehung

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMANT-Schaftwerkzeuge

m Stabil gelagerte Maschine mit spielfreien Fihrungen

m Kihlung je nach Schneidstoff von Vorteil
Ausnahme: Kleine Schnitttiefen von 0.1 mm — 0.2 mm

m Schnittgeschwindigkeit v: bis 2800 m/min mdglich, jedoch
nicht Voraussetzung

m Schnitttiefe a: max. Schneidenlange der Diamant-Schnei-
de minus 0.5 mm.

Aufgrund des geringen Schnittdruckes kénnen Schnitttie-
fen von 0.005 mm gefahren werden.

m Bei hohen Spanquerschnitten ist unbedingt auf eine
ausreichende Warmeableitung (Kuhlung) zu achten, um
eine Selbstablétung der DIAPACT PKD-Schneide zu
verhindern.

&
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m FUr Innenbearbeitung
m Anwendung Ausbohren

2121 Ausbohrstahl
Abmessungen
6° negativ h ad | 11-0.2 r © @d-min
] - ——| ct [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
\ | 5 6 100 4 0.4 2 8 B 2121 R/L6 BO..
7 8 120 5 0.4 2 10 B 2121 R/L8 BO..
1= 9 10 140 ® 0.4 5 iLE) B 2121 R/L10 BO..
i &I 11 12 160 8 0.8 3 15 B 2121 R/L12 BO..
14 16 180 8 0.8 4 20 B 2121 R/L16 BO..
18 20 200 8 0.8 4 24 B 2121 R/L20 BO..
23 25 250 8 1.2 4 29 B 2121 R/L25 BO..
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ A, Ausbohrstahl
6° negativ Abmessungen
- | passend
Irg B | ;l ad | 11-0.2 h1 h2 r zu Auf-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme | Typ
9. 8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | B 2870-8-A BO..
o 10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | B 2870-10-A BO..
\5@/\4;/ — 3[ 12 55 8 10 1 0.8 | 2855-32 | B 2870-12-A BO..
< @U | 14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | B 2870-14-A BO..
‘ 16 90 8 14 15 1.2 2855-50 | B 2870-16-A BO..

Bestellinformationen

Verflgbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: B 2121 R/L6 BO..
BORAPACT(CBN) Ausfiihrung R: BORAPACT B020
2] [Bestell-Code B010 B020 B040 B050
. . = B 2121 R6 B020
Verfugbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fur Innenbearbeitung
m Anwendung Sacklochbohren

2123 Inneneckstahl

6° negativ Abmessungen
h @d | 11-0.2 r G @d-min
E— ﬁ‘(i - 4}‘] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
5 6 100 4 0.4 2 8 B 2123 R/L6 BO..
- ' 7 8 120 5 04 2 10 |B 2123 R/L8 BO..
I~ 9 10 140 5 0.4 3 13 B 2123 R/L10 BO..
E : g 11 12 160 8 0.8 3 15 B 2123 R/L12 BO..
bf &) - ! 14 16 180 8 0.8 4 20 B 2123 R/L16 BO..
i © 18 20 200 8 0.8 4 24 B 2123 R/L20 BO..
23 25 250 8 1.2 4 29 B 2123 R/L25 BO..
2125 Inneneckstahl, HM-Schaft (ab @5 auch mit Innenkiihlung lieferbar)
Abmessungen
passend
ad | 11-0.2 f oo r zu Auf-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] nahme | Typ
i - j 2 50 3 2.5 0.2 v |B 2125 RIL2 BO..
| 3 50 3 35 0.2 b B 2125 R/L3 BO..
5° 4 60 4 4.7 0.2 2840-04 | B 2125 R/L4 BO..
2
. ]\ - 5 60 4 5.7 0.4 2840-05 | B 2125 R/L5 BO..
Er% —— E{ 6 80 5 7.0 0.4 2840-06 | B 2125 R/L6 BO..
N ’\—L / 8 100 5 9.0 0.4 2840-08 | B 2125 R/L8 BO..
11 10 100 8 11.0 0.4 2840-10 | B 2125 R/L10 BO..
12 100 8 13.0 0.8 2840-12 | B 2125 R/L12 BO..
16 150 10 17.0 0.8 2840-16 | B 2125 R/L16 BO..
20 150 10 21.0 0.8 D B 2125 R/L20 BO..
Y Spannung mittels Spannzange
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ B, Inneneckstahl
6° negativ Abmessungen
Hrﬁ B | NI passend
< < @d | [1-0.2 h1 h2 r zu Auf-
L [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme | Typ
8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | B 2870-8-B BO..
\\,@ /\Poo 10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | B 2870-10-B BO..
_%‘ gl 12 55 8 10 11 0.8 | 2855-32 | B 2870-12-B BO..
\ng 14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | B 2870-14-B BO..
16 90 8 14 15 1.2 2855-50 | B 2870-16-B BO..
Beste 0 atione
Verfuigbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: B 2125 R/L2 BO..
L BORAPACT(CBN) Ausfiihrung L: BORAPACT B050
Bestell-Code B010 B020 B040 B050 & 2125 L2 BOS0
. . | |
Verfugbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben

WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Langsdrehen

2110 Schlichtstahl, mittig

6° negativ Abmessungen
ﬁ h b | 11-0.2 r
] - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 B 2110 R/L10 BO..
12 12 100 8 0.4 B 2110 R/L12 BO..
A\ 16 16 110 8 0.8 B 2110 R/L16 BO..
: %8} Ausf. rechts = 20 20 125 8 0.8 B 2110 R/L20 BO..
\Z N | 25 20 140 8 0.8 B 2110 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 B 2110 R/L32 BO..
2111 Radiusstahl
_ Abmessungen
6° negativ h b I r
T\ - [mm] [mm] [mm] mm] | Typ
10 10 90 4 B 2111/10 BO..
| 12 12 100 4 B 2111/12 BO..
A 16 16 110 4 B 2111/16 BO..
,A% g,) a 20 20 125 4 B 2111/20 BO..
- 25 20 140 4 B 2111/25 BO..
32 32 170 4 B 2111/32 BO..
2112 Schlichtstahl, gerade
6° negativ Abmessungen
h b | 11-0.2 r
ﬁ B [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 B 2112 R/L10 BO..
1 12 12 100 8 0.4 B 2112 R/L12 BO..
\/\"‘ 16 16 110 8 0.8 B 2112 R/L16 BO..
, é il Aust. rechts | o 20 20 125 8 0.8 B 2112 R/L20 BO..
‘ \3; | 25 20 140 8 0.8 B 2112 R/L25 BO..
' 32 25 170 8 1.2 B 2112 R/L32 BO..
2113 Messerstahl
6° negativ Abmessungen
ﬁ _ h b I 11-0.2 r c
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.2 4 B 2113 R/L10 BO..
50 12 12 100 8 0.4 4 B 2113 R/L12 BO..
16 16 110 8 0.8 4 B 2113 R/L16 BO..
Ausf. rechts a
20 20 125 8 0.8 5 B 2113 R/L20 BO..
a| o 25 20 140 8 0.8 5 |B 2113 R/L25BO..
32 25 170 8 1.2 5 B 2113 R/L32 BO..

Bestellinformationen

Verfligbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: B 2111/25 BO..
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung: BORAPACT B040

= B 2111/25 B040
= tt.mm.jj (Wunschtermin)

B040 B050
O

Verfugbarkeit v ©]
Weitere Infos

| [Bestell-Code B010 B020

v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Plan- und Langsdrehen

2114 Eckstahl

6° negativ Abmessungen
h b | 11-0.2 r ©
E— ﬁ - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 4 B 2114 R/L10 BO..
12 12 100 8 0.4 4 B 2114 R/L12 BO..
Aust. rechts R 16 16 110 8 0.8 4 B 2114 R/L16 BO..
20 20 125 8 0.8 5 B 2114 R/L20 BO..
25 20 140 8 0.8 5 B 2114 R/L25 BO..
32 25 170 8 1.2 5 B 2114 R/L32 BO..
2117 Schlichtstahl, gebogen
6° negativ Abmessungen
h b | 11-0.2 r G
W - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.8 6 B 2117 R/L10 BO..
12 12 100 8 0.8 6 B 2117 R/L12 BO..
AuS. rechts R 16 16 110 8 0.8 6 B 2117 R/L16 BO..
r i 20 20 125 8 0.8 6 B 2117 R/L20 BO..
\Q 4% gg 25 20 140 8 1.2 7 B 2117 R/L25 BO..
- 32 25 170 8 1.2 7 B 2117 R/L32 BO..

Bestellinformationen

Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: B 2117 R/L16 BO..
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung R: BORAPACT B050

» B 2117 R16 B050

2] [Bestell-Code BO10 B020

B040 B050

Verfugbarkeit v O O O = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit BORAPACT (CBN)-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Ein- und Abstechen

2115 Einstechstahl

6° negativ Abmessungen
r - h b [ 11-0.2 t
] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  |Typ

10 10 90 bis 3.3 6 B 2115 R/L10 BO..
12 12 100 bis 3.3 6 B 2115 R/L12 BO..
) #%/ y Aust. rechts | o 16 16 110 bis 7.8 9 B 2115 R/L16 BO..
= = 20 20 125 3.3-738 10 B 2115 R/L20 BO..
1 W/ 25 20 140 3.3-7.8 10 B 2115 R/L25 BO..

Bestellinformationen

Verfigbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: B 2115 R/L10 BO..
BORAPACT(CBN) Ausfuhrung R: BORAPACT B020

/] [Bestell-Code B010 B020 B040 B050 = B 2115 R10 B020

Verfugbarkeit v o o o = tt.mm.jj (Wunschtermin)

) = Einstechbreite |11 [mm]
Weitere Infos = Einstechtiefe t [mm]
v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fur Innenbearbeitung
m Anwendung Ausbohren

2870 Bohrstangeneinsatz, Typ A, Ausbohrstahl

Abmessungen
6° positiv g passend
| @d | 11-0.2 h1l h2 r zu Auf-
— [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme | Typ
8 85 5 6 7 0.4 2855-20 | D 2870-8-A AO..
10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | D 2870-10-A AO..
12 55 8 10 11 0.8 2855-32 | D 2870-12-A AO..
14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | D 2870-14-A AO..
16 90 8 14 15 0.8 2855-50 | D 2870-16-A AO..
Bestellinformationen
Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: D 2870-10-A A0..
A DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: Naturdiamant
Bestell-Code AO010 | A020 | AO30 | AD40 | A041 | AD60 | AO70 | AO8O
. . = D 2870-10-A A080
Verfugbarkeit v O O O O O O O « tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos

Die Schneidkantenlénge 11 kann angegeben
werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m FUr Innenbearbeitung
m Anwendung Sacklochbohren

2123 Inneneckstahl

6° positiv | Abmessungen
h ad | 11-0.2 r © @d-min
o A - = [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
= | 5 6 100 4 0.2 2 8 D 2123 R/L6 AO..
7 8 120 5 0.2 2 10 D 2123 R/L8 AO..
= 9 10 140 5 0.4 3 13 D 2123 R/L10 AO..
= T : - 11 12 160 8 0.4 3 15 D 2123 R/L12 AOQ..
éjf; J‘ \ — — 8 14 16 180 8 0.8 4 20 D 2123 R/L16 AO..
N 5 i 18 20 200 8 0.8 4 24 D 2123 R/L20 AO..
23 25 250 8 0.8 4 29 D 2123 R/L25 AOQ..
2125 Inneneckstahl, HM-Schaft (ab @5 auch mit Innenkiihlung lieferbar)
Abmessungen
passend
ad | 11-0.2 f oo r zu Auf-
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] nahme | Typ
e - j 2 50 05 25 0.2 v |D 2125 RIL2 AO..
| 3 50 0.5 35 0.2 D D 2125 R/L3 AO..
5° 4 60 4 4.7 0.2 2840-04 | D 2125 R/L4 AO..
. /—]\ - 5 60 4 5.7 0.2 2840-05 | D 2125 R/L5 AOQ..
Erg —— E{ 6 80 5 7.0 0.2 2840-06 | D 2125 R/L6 AO..
N ’\’L / 8 100 5 9.0 0.4 2840-08 | D 2125 R/L8 AO..
1 10 100 8 11.0 0.4 2840-10 | D 2125 R/L10 AO..
12 100 8 13.0 0.4 2840-12 | D 2125 R/L12 AO..
16 150 10 17.0 0.4 2840-16 | D 2125 R/L16 AO..
20 150 10 21.0 0.4 D D 2125 R/L20 AO..
Y Spannung mittels Spannzange
2870 Bohrstangeneinsatz, Typ B, Inneneckstahl
6° positiv Abmessungen passend
‘ ad | 11-0.2 h1 h2 r zu Auf-
. \m—v/ - NI [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | nahme |Typ
cr ) = 8 35 5 6 7 0.4 2855-20 | D 2870-8-B AO..
/\\%o 10 45 8 8 9 0.8 2855-25 | D 2870-10-B AO..
. & U] 12 55 8 10 11 0.8 2855-32 | D 2870-12-B AO..
- ° 14 70 8 12 13 0.8 2855-40 | D 2870-14-B AO..
\Q/ 16 90 8 14 15 0.8 2855-50 | D 2870-16-B AO..
Bestellinformationen
Verflgbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: D 2123 R/L6 AO..
DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausflihrung L: Naturdiamant
Bestell-Code AO010 | A020 | AO30 | AD40 | A041 | AD60 | AO70 | A080 D 2123 L6 AGEO
. . | |
Verfugbarkeit v O ©) ©) ©) ©) O O « tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

Die Schneidkantenlange 11 kann angegeben
werden und sollte bei MKD- und Naturdiamant-
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.

WELiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Langsdrehen

2110 Schlichtstahl, mittig

6 positiv | Abmessungen
1 h b I 11-0.2 r
] TT - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  |Typ
10 10 90 8 0.4 D 2110 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 D 2110 R/L12 AO..
AN 16 16 110 8 0.8 D 2110 R/L16 AO..
r\% ‘g) Aust rechts R 20 20 125 8 0.8 D 2110 R/L20 AO..
\Q N7 25 20 140 8 0.8 D 2110 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 D 2110 R/L32 AO..
2111 Radiusstahl
6° positiv | Abmessungen
1 h b [ r
m - [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
10 10 90 4.0 D 2111/10 AO..
12 12 100 4.0 D 2111/12 AO..
N\ 16 16 110 4.0 D 2111/16 AO..
"é OO) R 20 20 125 4.0 D 2111/20 AO..
N 25 20 140 4.0 D 2111/25 AO..
\/ 32 32 170 4.0 D 2111/32 AO..
2112 Schlichtstahl, gerade
6° positiv | Abmessungen
I h b I 11-0.2 r
ﬁ - [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 D 2112 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 D 2112 R/L12 AO..
16 16 110 8 0.8 D 2112 R/L16 AO..
N Ausf. rechts o 20 20 125 8 0.8 D 2112 R/L20 AO..
r \:/ 25 20 140 8 0.8 D 2112 R/L25 AO..
4 5 32 25 170 8 0.8 D 2112 R/L32 AO..
2113 Messerstahl
6° positiv | Abmessungen
| h b | 11-0.2 r c
rT = [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.2 4 D 2113 R/L10 AO..
5 12 12 100 8 0.4 4 D 2113 R/L12 AO..
16 16 110 8 0.8 4 D 2113 R/L16 AO..
Ausf. rechts a 20 20 125 8 0.8 5 D 2113 R/L20 AO..
O 25 20 140 8 0.8 5 D 2113 R/L25 AO..
‘ it 32 25 170 8 0.8 5 D 2113 R/L32 AO..
Bestellinformationen
Verfugbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: D 2111/10 AO..
DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung: CVD-Diamant
L Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080
Verfiugbarkeit v o) o) o) o) o) o} o) :tEt) nqunﬁjl %\?\,ﬁggghtermin)
Weitere Infos
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fiir die Lieferung angeben VE;: j;:ﬂﬁﬁﬁiﬂ:g”g:?%egékjgg Sg?i%?;;’;m_
Werkzeugen aus Kostengriinden mdglichst kurz
gewahlt werden.
. WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Plan- und Langsdrehen

2114 Eckstahl

Abmessungen
6° positiv I h b I 11-0.2 r c
] | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
ﬁ < 10 10 90 8 0.2 4 D 2114 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 4 D 2114 R/L12 AO..
5° 16 16 110 8 0.8 4 D 2114 R/L16 AO..
\ Ausf. rechts a 20 20 125 8 0.8 5 D 2114 R/L20 AO..
rl}J,_L ol 25 20 140 8 0.8 5 D 2114 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 5 D 2114 R/L32 AO..
2117 Schlichtstahl, gebogen
6° positiv | Abmessungen
} h b I 11-0.2 r ©
- [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 90 8 0.4 6 D 2117 R/L10 AO..
12 12 100 8 0.4 6 D 2117 R/L12 AO..
16 16 110 8 0.8 6 D 2117 R/L16 AO..
Ausf. rechts a
20 20 125 8 0.8 6 D 2117 R/L20 AO..
25 20 140 8 0.8 7 D 2117 R/L25 AO..
32 25 170 8 0.8 7 D 2117 R/L32 AO..
Bestellinformationen
Verfligbare Ausfiihrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: D 2114 R/L10 AO..
A DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfuhrung R: MKD
Bestell-Code A010 | A020 | A030 | A040 | A041 | AD60 | AO70 | AO080
. . = D 2114 R10 A070
Verfugbarkeit v O @) @) @) O O O = tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
f e F Die Schneidkantenlange |1 kann angegeben
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben wordon und sollte ot MKD- und Naturdiamant.
Werkzeugen aus Kostengrinden mdglichst kurz
gewahlt werden.
WEiSS
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Schaftwerkzeuge mit Diamant-Schneiden

m Fur Aussenbearbeitung
m Anwendung Ein- und Abstechen

2115 Einstechstahl

6° positiv Abmessungen
h b | 11-0.2 t
] r’ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  |Typ

10 10 90 bis 3.8 8 D 2115 R/L10 AO..
12 12 100 bis 3.8 9 D 2115 R/L12 AO..
t 16 16 110 bis 7.8 10 D 2115 R/L16 AO..
EEQ/J 20 20 125 3.8-7.8 12 D 2115 R/L20 AO..
1’/ 25 20 140 38-7.8 15 D 2115 R/L25 AO..

Bestellinformationen

Verflgbare Ausfuhrungen Bestellbeispiel fur:
CVD- Natur- Typ: D 2115 R/L10 AO..
A DIAPACT(PKD) Diam. | MKD | diam. Ausfiihrung L: MKD
Bestell-Code A010 | A020 | AO30 | A040 | A041 | A060 | AO70 | A080 = D 2115 L10 A070
Verfiigbarkeit v o|lo]o o] o | o] o i 0 ] (UGS YT
. = Einstechbreite |1 [mm]Y
CUEliEE e = Einstechtiefe t [mm]

v Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

) Die Schneidkantenlange I1 sollte bei MKD-
und Naturdiamant-Werkzeugen aus Kosten-
griinden moglichst kurz gewahlt werden.

&
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Produktspektrum

Klemmbhalter
Bohrstangen

Vorteile im Uberblick

m Exakte Positionierung der
Schneiden

m Schneller Wechsel der P
Schneiden

m Bei Bedarf mit Kiihimittel-
bohrungen

Produktmerkmale

m Durch die hohe Anzahl der verschiedensten Typen immer
die richtige Auswabhl der richtigen Werkzeugaufnahme.

m Aufnahmen aus Werkzeugstahl oder Hartmetall.

Anwendungsbereiche

m Schneidenaufnahmen geschraubt oder geklemmt.
m Bohrstangen geschliffen.

m Klemmhalter und Bohrstangen fur die Innen- und Aussen-
bearbeitung.
m VHM-Bohrstangen fur tiefe Bohrungen.

Einsatzbedingungen

m Bohrstangen mit Kithimittelbohrung fur héchste Anspri-
che und fur hdhere Standzeit der Schneiden.

m Aufnahme mdoglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden.

m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Bei der Auswahl den grosstmdoglichen Querschnitt
wahlen.

m Fir tiefe Bohrungen VHM-Bohrstangen auswahlen.

&
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Klemmhalter mit Spannpratzenspannung
Typ MTENN
_ o Abmessungen
. h b 11 12 f
far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- T
. ) o 25 25 150 33 12.5 |MTENN 2525 M 16
Schneiden-
héhe
0"——r
g';’ = TN..16 04.. 32 25 170 33 12.5 |MTENN 3225 P 16
S
w
32 25 170 33 16 MTENN 3232 P 16
b

= Klemmbhalter MTENN 2525 M 16

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Klemmhalter mit Kniehebelspannung

Typ PCBNRI/L

. Abmessungen
- h b 11 12 f
5 — far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
. Y
S ~
v o | 20 20 125 29 17 PCBNR/L 2020 K 12
Schneiden-
héhe
ﬁk 6° neg. o
= = CNM. 12 04 .. 25 25 150 37 22 PCBNRI/L 2525 M 12
\/\
32 25 170 37 22 PCBNR/L 3225 P 12
b
Typ PCLNR/L
-7 Abmessungen
f ! h b 11 12 f
far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
- | O
<
T le e 16 16 100 26 20 |PCLNRI/L 1616 H 12
Schneiden-
hohe
‘k 6 neg. | . 20 20 125 28 25 PCLNR/L 2020 K 12
g < CNM. 1204 ..
© 25 25 150 33 32 PCLNR/L 2525 M 12
\/_\
b 32 25 170 33 32 PCLNR/L 3225 P 12

Typ PDINR/L

e Abmessungen
f h b 11 12 f
[ - far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
‘ o
(o] <)
%, \ u\i 20 20 125 35 25 PDJNR/L 2020 K 15
Sctp]r}ﬁiden-
one 25 25 150 39 32 PDJINR/L 2525 M 15
**6° neg. }
g < DNM. 1506 .. 32 25 170 33 32 PDJINRJ/L 3225 P 15
7 32 32 170 39 40 | PDJNRI/L 3232 P 15
b 40 25 200 39 32 PDJINR/L 4025 R 15

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néachste Seite
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Typ PSSNRIL

B o Abmessungen
¢ 14 h b 11 12 f f1
f1 l far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
%/" O 16 16 100 17 20 14 PSSNR/L 1616 H 09
o SNM. 09 03 ..
)
Schneiden- 20 20 | 125 | 22 25 19 | PSSNRIL 2020 K 09
\0 .
%, c 20 20 125 22 25 17 | PSSNRI/L 2020 K 12
— SNM. 12 04 .. 25 25 150 25 32 24 PSSNR/L 2525 M 12
b 32 25 170 25 32 24 PSSNR/L 3225 P 12
Typ PTENR/L
Abmessungen
_ h b 11 12 f
fur WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
10 10 70 16 15 PTFNR/L 1010 E 11
o) o TNM. 11 03 .. 12 12 80 23 16 PTFNR/L 1212 F 11
Schneiden-
hohe
*« 6° neg. ‘ 16 16 100 26 20 PTFNR/L 1616 H 11
? - 16 16 100 26 20 PTFNR/L 1616 H 16
©
\/\
TNM. 16 04 .. 20 20 125 28 25 PTFNR/L 2020 K 16
b 25 25 150 33 32 PTFNR/L 2525 M 16
Typ PTGNR/L
_ Abmessungen
h b 11 12 f
f fir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
« 19 10 10 70 16 12 PTGNR/L 1010 E 11
% 0 Vo
- TNM. 11 03 .. 12 12 80 23 16 PTGNR/L 1212 F 11
Scrllr]iigen-
0
‘ 16 16 100 26 20 PTGNR/L 1616 H 11
** 6° neg. o
2 = 16 16 100 26 20 PTGNR/L 1616 H 16
° 20 20 125 28 25 PTGNR/L 2020 K 16
— TNM. 16 04 ..
25 25 150 33 32 PTGNR/L 2525 M 16
L 32 25 170 33 32 PTGNR/L 3225 P 16
Bestellbeispie
» Klemmbhalter PSSNR 1616 H 09
WEiSS
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Klemmhalter mit Schraubenspannung

Typ SCLCR/L

Abmessungen
f h b 11 12 f
fir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
— CC.. 06 02 .. 10 10 70 17 12 SCLCRI/L 1010 E 06
o
Schneiden- 12 12 80 29 16 | SCLCRI/L 1212F 09
one
L CC..09T3.. 16 16 100 29 20 SCLCRI/L 1616 H 09
< 20 20 125 29 25 SCLCRI/L 2020 K 09
L 16 16 100 29 20 SCLCR/L 1616 H 12
CC..1204 .. 20 20 125 29 25 SCLCRI/L 2020 K 12
b
25 25 150 33 32 SCLCRI/L 2525 M 12
Typ SDJCR/L
Abmessungen
T B h b 11 12 f
f \% far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
<—-” %
N 10 10 70 17 12 SDJCR/L 1010 E 07
VORI
& ] 12 12 80 17 16 SDJCR/L 1212 F 07
Schneiden- DC.. 0702 ..
hohe 16 16 100 17 20 SDJCR/L 1616 H 07
=] 20 20 125 17 25 SDJCR/L 2020 K 07
12 12 80 29 16 SDJCR/L 1212 F 11
— 16 16 100 29 20 | SDJCRIL 1616 H 11
DC..11 T3 ..
20 20 125 29 25 SDJCR/L 2020 K 11
b
25 25 150 33 32 SDJCR/L 2525 M 11
Typ SSDCN
Abmessungen
- - h b 11 f
f far WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
- |
i/ 12 12 80 6 SSDCN 1212 F 09
& O
Schneiden- SCM. 09 T3 .. 16 16 100 8 SSDCN 1616 H 09
hohe
o 20 20 125 10 SSDCN 2020 K 09
16 16 100 8 SSDCN 1616 H 12
¥/_\
SCM. 1204 .. 20 20 125 10 SSDCN 2020 K 12
b
25 25 150 12.5 SSDCN 2525 M 12

Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
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Typ STFCRIL

Abmessungen
_ h b 11 12 f
fur WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
TCM. 09 02 .. 10 10 70 14 12 STFCR/L 1010 E 09
] 12 12 80 16 16 STFCR/L 1212 F 11
Schneiden- TCM. 1102 ..
hohe
J 16 16 100 16 20 STFCR/L 1616 H 11
- 16 16 100 21 20 |STFCRI/L 1616 H 16
Y
TCM. 16 T3 .. 20 20 125 21 32 STFCR/L 2020 K 16
b | 25 25 150 26 32 STFCRI/L 2525 M 16
Typ STGCRI/L
Abmessungen
- h b 11 12 f
‘ fur WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
TCM. 09 02 .. 10 10 70 14 12 STGCR/L 1010 E 09
“lo
NG ~
B 12 12 80 17 16 STGCR/L 1212 F 11
Schneiden-
hohe TCM. 1102 ..
* - 16 16 100 17 20 STGCR/L 1616 H 11
16 16 125 29 20 STGCR/L 1616 H 16
¥/\
TCM. 16 T3 .. 20 20 150 29 25 STGCR/L 2020 K 16
b
25 25 150 33 32 STGCR/L 2525 M 16
Typ SVIBR/L
_ _ Abmessungen
¢ h b 11 12 f
- i fir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
¥ N X 12 12 80 29 16 SVJBR/L 1212 F 11
9, o j
2o 9
o 16 16 100 29 20 SVJBR/L 1616 H 11
Schneiden- B VB.. 11 02 ..
20 20 125 29 25 SVJBRI/L 2020 K 11
= 25 25 150 29 32 SVJBRI/L 2525 M 11
20 20 125 85 25 SVJBR/L 2020 K 16
\/\
VB..16 04 .. 25 25 150 35 32 SVJIBRI/L 2525 M 16
-0 - 32 25 170 35 32 | SVJBRIL 3225P 16

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néchste Seite
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Typ SVJCRIL

Abmessungen
h b 11 12 f
- - fur WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
‘%"‘ 10 10 70 23 12 SVJCR/L 1010 E 11
\&j@ N | g 12 12 80 23 16 SVJCR/L 1212 F 11
%o y
o VC.. 1103 .. 16 16 100 23 20 SVJCR/L 1616 H 11
Schneiden-
hohe 20 20 125 23 25 SVJCR/L 2020 K 11
2 25 25 150 26 32 SVJCRI/L 2525 M 11
12 12 80 29 16 SVJCR/L 1212 F 16
N 16 16 100 34 20 SVJICR/L 1616 H 16
VC..16 04 .. 20 20 125 34 25 SVJCR/L 2020 K 16
L 25 25 150 S5 32 SVJICRI/L 2525 M 16
32 25 170 35 32 SVJICR/L 3225 P 16
Typ SVVBN
Abmessungen
h b 11 f
fur WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
. . 12 12 80 6 SVVBN 1212 F 11
,\Q
16 16 100 8 SVVBN 1616 H 11
Schneiden- VB.. 11 02 ..
hohe 20 20 125 10 SVVBN 2020 K 11
- - 25 25 150 12.5 SVVBN 2525 M 11
20 20 125 10 SVVBN 2020 K 16
Y
VB.. 16 04 .. 25 25 150 125 SVVBN 2525 M 16
b 32 25 170 12.5 SVVBN 3225 P 16
Typ SVVCN
Abmessungen
h b 11 f
fir WSP-Typ [mm] [mm] [mm] [mm] Typ
i 12 12 80 6 SVVCN 1212 F 11
\ ,\Q;
16 16 100 8 SVVCN 1616 H 11
Schneiden- VC..1103 ..
hohe 20 20 125 10 SVVCN 2020 K 11
- - 25 25 150 12.5 SVVCN 2525 M 11
20 20 125 10 SVVCN 2020 K 16
N
VC..16 04 .. 25 25 150 125 SVVCN 2525 M 16
b 32 25 170 125 SVVCN 3225 P 16

Bestellbeispiel

= Klemmbhalter SVJCR 1010 E 11

Z
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Klemmbhalter fur Innendrehstahl 2125

Typ 2840
Abmessungen
passend
zu Innen- @d | 11 @D s @ds
B drehstahl [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ
2125R/L 4 4.0 100 20 22 16 18 |2840-04
L 2125 R/L5 5.0 100 20 22 16 18 2840-05
| |
TTTrTT L o
algH U = TiT oy 2125 R/L 6 6.0 100 20 22 16 18 |2840-06
]fL - Q
2125R/L 8 8.0 100 20 22 16 18 |2840-08

2125R/L 10 10.0 120 25 26 20 22 | 2840-10
2125 R/L 12 12.0 130 35 30 22 24 | 2840-12

2125 R/L 16 16.0 150 40 40 29 32 |2840-16

Bestellbeispiel

= Klemmbhalter 2840-06

Z
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Klemmhalter fur Schalschneidplatte R 9.52

Typ 2885
Abmessungen
passend fur H B L w1 W2
L Schneidplatte | [mm] | [mm] | [mm] Typ

o \J
\\Sj = / T
W / W\ 16 16 90 30° 15°¢ 2885-16R/L
B

Ausfiihrung R

2892-R 9.52
20 20 90 30° 15° 2885-20R/L

= Klemmbhalter 2885-16R

WEiSS
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Klemmhalter fur Kollektorschneidplatte

Abmessungen
E 1 passend fur H B L wi w2
Schneidplatte | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] | Typ
| mt 2896-T11 10 10 100 15° 44° | 2882-10R/L
Abmessungen
§> t passend fiir H B L W1 W2
7 Schneidplatte | [mm] [mm] [mm] Typ
2894-T06 10 10 100 15° 15° | 2884-10R/L

= Klemmbhalter 2882-10R

WELiSS
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Bohrstangen mit Kniehebelspannung

Typ PCLNR/L mit KuhlImittelzufuhr

Abmessungen
f & @d 11 12 f ke @D
- far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
— t o ‘e
@ 25 250 45 17 -12 32 |A25S PCLNRI/L 12
9% ;7 o o
Schneiden- ‘ o LQD
héhe

—— O :'
| k° neg. L CNM. 12 04 .. 32 250 50 22 -10 40 | A32S PCLNRI/L 12
g 4
©

2d 40 300 60 27 -10 50 | A40T PCLNRI/L 12

Typ PCLNR/L ohne Kihlmittelzufuhr

Abmessungen
f S @d 11 12 f ke @D
- } far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
thol e
Q 25 300 45 17 -12 32 S25T PCLNRI/L 12
) L}f o <
Schneiden- | = ‘ @b
hohe
e LA -

| K neg. CNM. 12 04 .. 32 350 50 22 -10 40 S32U PCLNRI/L 12
g -
o

@d 40 400 60 27 -10 50 | S40V PCLNR/L 12

Typ PDUNR/L mit Kihlmittelzufuhr

Abmessungen
f & @d 11 12 f k° @D
-> 1 \ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t\No\ [
32 250 60 22 -15 40 A32S PDUNR/L 15
4 — - (/ o
Schneiden- t 2D
hohe
ook 2 - DN..1506.. | 40 | 300 | 60 27 | -12 | 50 |A40T PDUNRIL 15
g N
o
2d 50 300 70 85 -8 63 |A50T PDUNR/L 15
Typ PDUNR/L ohne KihlImittelzufuhr
Abmessungen
f Np @d 11 12 f ke @D
> \ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
tiNNo\ [
N 32 350 60 22 -15 40 S32U PDUNR/L 15
4 - - 4 =
Schneiden- t aD
hohe
rk""”eg' - ? - DN.. 15 06 .. 40 400 60 27 -12 50 |S40V PDUNRI/L 15
actj’ Z
@d 50 450 70 35 -8 63 S50W PDUNR/L 15

Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néachste Seite
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Typ PTFNR/L mit Kihlmittelzufuhr

Abmessungen
f - @d 11 12 f ke @D
\ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
16 150 40 11 -14 20 |A16M PTFNR/L 11
TN.. 11 03 ..
20 200 40 13 -12 25 |A20R PTFNR/L 11
25 250 45 17 -12 32 |A25S PTENRI/L 16
TN.. 16 04 ..
ad 32 250 60 22 -12 40 |A32S PTFENRI/L 16
Typ PTENR/L ohne Kuhlmittelzufuhr
Abmessungen
f P, @d 11 12 f ke @D
| far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
16 200 40 11 -14 20 S16R PTFNR/L 11
TN.. 11 03 ..
20 250 40 13 -12 25 S20S PTFNR/L 11
o 25 300 45 17 -12 32 | S25T PTENRI/L 16
32 350 60 22 -12 40 S32U PTFNRIL 16
TN.. 16 04 ..
40 400 60 27 -8 50 S40V PTENR/L 16
@d
50 450 70 35 -8 63 | S50W PTFNR/L 16

= Bohrstange A32S PDUNR 15
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S-Bohrstangen mit Schraubenspannung fir Innenbearbeitung

Typ SCLCR/L mit KuhImittelzufuhr

] Abmessungen
%, @d 11 12 f k* | @D
| far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
-
— tho 1 CC.. 06 02 .. 12 125 30 9 -10 16 |A12K SCLCRI/L 06
4 \JL4 < 16 150 40 11 -10 20 |A16M SCLCRI/L 09
Schneiden- ‘ T ‘ 2D
hohe
*k K neg. | é? - CC..09T3.. 20 200 40 13 -8 25 | A20R SCLCRI/L 09
& =N
25 250 45 17 -5 32 |A25S SCLCRI/L 09
ad CC..1204 .. 25 250 45 17 -5 32 | A25S SCLCRIL 12
Typ SCLCRI/L ohne Kihlmittelzufuhr
Abmessungen
‘ ad 11 12 f ke @D
% far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
| 8 100 50 6 -12 11 S08H SCLCR/L 06
-
w 10 125 25 7 -10 13 | S10K SCLCR/L 06
thdol 17— CC.. 0602 ..
] 12 150 30 9 -10 16 |S12M SCLCR/L 06
e R I
Schneiden- . @D 16 200 40 11 -10 20 S16R SCLCR/L 06
% % 2 o 16 | 200 | 40 11 | -10 | 20 |S16R SCLCRIL 09
fTkneo. CC..09T3.. | 20 | 250 | 40 13 -8 25 |S20S SCLCRIL 09
° iy 25 300 45 17 -10 32 S25T SCLCRI/L 09
25 300 50 17 -5 32 | S25T SCLCRIL 12
2d CC..1204 .. 32 350 60 22 -5 40 |S32U SCLCRI/L 12
40 400 60 27 -5 50 |S40V SCLCRI/L 12
Typ SDUCR/L mit Kuhlmittelzufuhr
; Abmessungen
%, ad 11 12 f ke @D
| far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- |
VNN — 12 | 125 | 25 9 -10 16 |A12K SDUCRI/L 07
7 NS || 7™ DC.. 07 02 ..
Schneiden- ) 2 16 150 | 40 1 -10 20 |A16M SDUCRIL 07
——k°neg. u %2 =
SN 20 200 40 13 -8 25 | A20R SDUCRI/L 11
DC..11T3..
@d 25 250 45 17 -5 32 | A25S SDUCRI/L 11
Typ SDUCR/L ohne KihlImittelzufuhr
¢ Abmessungen
. ad 11 12 f ke @D
\ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- |
+\O . =t 10 125 25 7 -10 13 S10K SDUCRI/L 07
U~ —- i o DC.. 07 02 .. 12 150 25 9 -10 16 S12M SDUCRI/L 07
Schneiden- ! 2D
hohe 16 200 40 11 -10 20 S16R SDUCR/L 07
- % =
= k° neg.
20 250 40 13 -8 25 |S20S SDUCRI/L 11
£q
DC..11T3.. 25 300 45 17 -8 32 S25T SDUCRI/L 11
&d 32 | 350 | 60 22 -5 40 |S32U SDUCRIL 11

Fortsetzung siehe néachste Seite, Bestellinformationen
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Typ SSKCR/L mit Kihlmittelzufuhr

f Abmessungen
| ad 11 12 f ke @D
\ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t
< |-y o 16 150 35 11 -8 20 A16M SSKCRI/L 09
. L [ -
Schneiden- __| =z il eo SC..097T3..
— o { k=]
} k* neg. é ? 20 200 | 40 13 -8 25 | A20R SSKCRIL 09
<) LT
o SC..1204 .. 25 250 50 17 -5 32 | A25S SSKCRI/L 12
Typ SSKCR/L ohne KuhImittelzufuhr
. Abmessungen
| @d 11 12 f ke @D
[ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t
<" |- AV o 16 150 40 11 -8 20 S16R SSKCR/L 09
Schneiden- _| =z |0 SC..09T3..
- { b=l
{ k* neg. é 20 200 | 40 13 -8 25 | S20S SSKCRIL 09
5 1A
o SC..1204 .. 25 250 50 17 -5 32 S25T SSKCRI/L 12
Typ STFCR/L mit KuhImittelzufuhr
Abmessungen
@d 11 12 f ke @D
f s far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
|
nd ‘ 12 125 30 9 -10 16 A12K STFCRI/L 11
+N\O,
TC..11 02 ..
aAY -|-4 =
Schneiden- | |eo 16 150 35 11 -8 20 |A16M STFCR/L 11
Ghe 7 9
r*ko neg. ég%/ -
o NV 20 200 45 13 -8 25 |A20R STFCRI/L 16
TC..16 T3 ..
@d
25 250 50 17 -5 32 |A25S STFCRI/L 16

WELiSS
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Fortsetzung und Bestellinformationen siehe néachste Seite
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Typ STFCR/L ohne Kuhlmittelzufuhr

Abmessungen
@d 11 12 f ke @D
far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
8 100 25 6 -15 11 S08H STFCR/L 09
TC..0902 .. 10 125 25 7 -12 13 S10K STFCR/L 09
f
‘ % 12 150 30 9 -10 16 S12M STFCR/L 09
- |
+NO : 10 125 28 7 -12 13 S10K STFCR/L 11
G- = 12 150 30 9 10 16 S12M STFCR/L 11
Schneiden- | @D -
hohe 7 o - . TC..1102 ..
r* k° neg. é % - 16 200 40 11 -8 20 S16R STFCR/L 11
[ @
20 250 40 13 -8 25 S20S STFCR/L 11
@d 20 250 | 45 13 -8 25 | S20S STFCRIL 16
25 300 50 17 -5 32 S25T STFCRI/L 16
TC..16 T3 ..
32 350 50 22 -5 40 S32U STFCRI/L 16
40 400 60 27 -5 50 S40V STFCR/L 16

Bestellbeispiel

= S-Bohrstange S08H STFCR 09

Z
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VHM-Bohrstangen mit Schraubenspannung fir Innenbearbeitung

m Mit Innenkiihlung

Typ SCLCR/L mit KihImittelzufuhr

Abmessungen
@d 11 f h ke @D
f % far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
- } 8 125 9 7.5 -12 11 EO08K SCLCR/L 06
thol i n
CC.. 06 02 .. 10 150 7 9.5 -10 13 E10M SCLCRI/L 06
i S -
Schneiden- | |
hohe . 12 180 9 115 -10 16 |E12Q SCLCRI/L 06
* ——k° neg. < -
5 16 200 11 155 -10 20 E16R SCLCR/L 09
CC..09T3 .. 20 250 13 19.5 -8 25 | E20S SCLCRI/L 09
@d
25 300 17 24 -5 32 E25T SCLCRI/L 09
Typ SDQCR/L mit Kihlmittelzufuhr
Abmessungen
f . @d 11 f h ke @D
| Oe@ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
-> | °
N ‘ 10 150 7 9.5 -10 13 | E10M SDQCRI/L 07
N
) ﬁ | J” ep DC..07 02 .. 12 180 9 11.5 -10 16 E12Q SDQCRI/L 07
Schneiden- t -
héhe
} = k" neg. %Z% <= - 16 200 11 15.5 -10 20 E16R SDQCRI/L 07
5 W
20 250 13 19.5 -8 25 | E20S SDQCRI/L 11
2d DC..11T3..
25 300 17 24 -5 32 E25T SDQCRI/L 11
Typ SDUCR/L mit Kuhlmittelzufuhr
. Abmessungen
%, @d 11 f h ke @D
} N far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
+/\O E = 10 150 7 9.5 -10 13 | E10M SDUCR/L 07
Schneiden. ol L[| @D DC..0702.. | 12 | 180 9 1.5 | -10 16 |E12Q SDUCRIL 07
hohe
} =Kk neg. %;% = 16 200 11 155 -10 20 |E16R SDUCRI/L 07
DO \D<
20 250 13 195 -8 25 E20S SDUCRI/L 11
DC..11T3..
2d 25 | 300 | 17 | 24 -5 32 | E25T SDUCRIL 11

WELiSS
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Fortsetzung und Bestellinformationen siehe nachste Seite
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Typ STFCR/L mit KuhImittelzufuhr

. Abmessungen
9, ad 11 f h ke @D
} \ far WSP-Typ | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | Typ
t\e ‘ 10 150 7 9.5 -12 13 | E10M STFCRI/L 09
TC..0902 ..
Schneiden. 1 1% @D 12 180 9 115 | -10 16 |E12Q STFCR/L 09
hohe
:|
| =K neg. L] < TC..11 02 .. 16 200 1 15.5 -8 20 |E16R STFCRI/L 11
5 W
20 250 13 19.5 -8 25 |E20S STFCRIL 16
TC..16 T3 ..
@d 25 | 300 | 17 24 5 32 | E25T STFCRIL 16

Bestellbeispiel

= VHM-Bohrstange E10M STFCR 09

Z
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Bohrstangen fur Bohrstangeneinsatz 2870 Typ A und B

Typ 2855
Abmessungen
passend fur
Bohrstangen- | @D h | h1 M @d
B einsatz [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Typ

2870-8 A+B 20 18 200 2 5 8 2855-20
2870-10 A+B 25 22 250 3 6 10 |2855-25
2870-12 A+B 32 28 300 4 8 12 | 2855-32
2870-14 A+B 40 36 350 5 8 14 | 2855-40
2870-16 A+B 50 45 400 6 8 16 | 2855-50

Bestellbeispiel

= Bohrstange 2855-20

Z
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Produktiibersicht

Presspolierdiamant .
Vorteile im Uberblick

m Ersetzt Schleifen und
Polieren

m Erzeugt sehr glatte Ober-  —
flache

m Austauschbarer Diamant-
Einsatz

m Einfache Handhabung

Allgemeines zu Presspolierdiamanten

Der Presspolierdiamant ist mit einem speziellen Diamanten
bestiickt, mit dem Oberflachen der meisten metallischen
Materialien nach einem Vordrehen poliert werden kdnnen.
Es werden Oberflachengiiten von Ra < 0.4 ym erzeugt.
Auch Gusseisen und weiche Metalle (Bronze, Kupfer etc.)
koénnen poliert werden.

Vorbereitung des Werkstuckes

Vor dem Einsatz des Presspolierdiamanten sollte die zu Das Dreh-Ist-Mass sollte an der oberen Grenze des Tole-
polierende Oberflache einen Ra-Wert von ca. 1.6 ym auf- ranzfeldes liegen.
weisen.

Bedienungshinweise

Die Bedienungshinweise werden mit dem Werkzeug
mitgeliefert.

Einsatzparameter

Umlaufgeschwindigkeit: V=90 m/min
Vorschub: s =0.1 mm/U

KuhImittel

Der Einsatz von Kihimittel ist empfehlenswert.

Es bestehen keine besonderen Anforderungen. Wasser
oder Ol.

'EiSS
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Presspolierdiamant und Halter

Presspolierdiamant

Typ

59.5

~] ~ Presspolierdiamant 2886
T BE

Masse in mm

Halter

Typ

L

025

Presspolier-Halter 2887

Masse in mm

Bestellbeispiel

= Presspolierdiamant 2886

= Presspolier-Halter 2887

WEiSS
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Produktiibersicht

DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schaldrehwerkzeug
DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schalschneidplatten
DIAPACT(PKD)-Kollektor-Drehwerkzeug

Vorteile im Uberblick

m Hohe Oberflachenglten
m Kontrollierte Rautiefen

m Kontrollierte Spanlenkung
m Geringe Gratbildung

Anwendungsbereich

Uberdrehen der Kommutatoren aus Kupfer-Lamellen

Einsatzbedingungen

m Werkzeuge nicht mechanisch vermessen (Ausbruchge-
fahr).

m Stabile Aufspannung der Werkzeuge.

m Exakte Einstellung der Spitzenhdhe.

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

m Die folgenden Einsatzparameter sind stark abhangig von
den geforderten Rautiefen:
Schnittgeschwindigkeit: 250 m/min — 400 m/min
Vorschub: 0.02 mm/U — 0.06 mm/U
Schnitttiefe: 0.10 mm — 0.30 mm

&
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DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schaldrehwerkzeug und -Schélschneidplatten

m Fur Oberflachen mit geringer bis kleinster Rautiefe (Rt ca. 4p bis unter 1)
und geringer Gratbildung

DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schaldrehwerkzeug

Abmessungen
" H B L
i L [mm] [mm] [mm] w1 w2 Typ

=t B
i SCIEEChEl)
20 14.4 100 B 20° 2890-20 R/L

DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schélschneidplatte passend zu Aufnahme 2880 .. R/L

Abmessungen
@D w1
passend zu Aufnahme [mm] Typ
2885 .. R/L 9.52 25° 2892-R9.52

DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schalschneidplatten passend zu Aufnahme 288x-10 R/L

Abmessungen
L JIK r
passend zu Aufnahme [mm] [mm] [mm] Typ
2884-10 R/L 6.8 3.95 0.25 2894-T06
2882-10 R/L 11 6.55 0.25 2896-T11

Bestellbeispiel

u DIAPACT(PKD)-Kollektor-Schalschneidplatte, Typ 2892-R9.52

Z

WEiSS
4 IA AN © WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten

DIAMOND [ CBN TOOLS
SWISS QUALITY

1-77



DIAPACT(PKD)-Kollektor-Drehwerkzeug

m Fur kontrollierte Rautiefen (je nach Vorschub) und kontrollierter Spanlenkung

zur Vermeidung von Gratbildung und Oberflachenbeschadigungen

DIAPACT(PKD)-Kollektor-Drehwerkzeug

H
— [mm]
\ - 2
T i W%
) &
2900 L
) 10
Y= R
el &
2900 R
‘ L
\ § Ii
10
L] | =|
¥

[mm]

12

10

Abmessungen
L W1
[mm]
65 15°
100 15°

w2

8°

35°

[mm]

0.2

0.3

Typ

2900 R/L

2902 R/L

Bestellbeispiel

= DIAPACT (PKD)-Kollektor-Drehwerkzeug, Typ 2900 R

Z

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Produktiibersicht

Naturdiamant- und MKD- Werkzeuge

Vorteile im Uberblick

m hochste Standzeit
m beste Oberflachenguten

(Rt-Werte von 0.01pm B
erreichbar
Produktemerkmale
m beste Diamantqualitaten
m Diamanten eingebetet und geklemmt oder Vakuumgelttet
Anwendungsbereiche
Allgemein fir Hochglanzbearbeitung und feinste Oberfla- stoffen sind Standzeiten von vielen Monaten im Dauerein-

chengiten von Materialien wie z.B. Gold, Platin, Plexiglas, satz moglich.
Aluminium. Bei nicht stark verschleissend wirkenden Werk-

Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittgeschwindigkeit:  v= bis 1500 m/min. und dartber
Schnitttiefe maximal: a= Schneidkantenlange abziglich 0.5mm

Vorschub: s= je nach gewtinschter Oberflache zwischen 0.01 — 0.4 mm

Einsatzbedingungen

Maschine

Gute Lager und Fihrungen und ein erschitterungsfreier Lauf der Maschine sind die Voraussetzungen fir eine saubere und
feine Oberflache, fir exakte geometrische Formen und fir eine hohe Standzeit der Diamant-Schneide.

Kuhlung

Bei metallischen Werkstoffen wenn mdglich kiihlen. Ohne KuhImittel muss die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Nebelkihlung ist besonders vorteilhaft.

Behandlung

Diamant ist sehr hart, aber auch sehr sprode. Jeder Stoss und Schlag ist deshalb unbedingt zu vermeiden. Diamant-Werk-
zeuge nur in den mitgelieferten Verpackungen aufbewahren und nicht mit anderen Werkzeugen in Berlihrung bringen.

WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2311
Typ
Nr. 2311
Nr.2312 L
Typ
Nr. 2312 L
Nr.2312 R
Typ
Nr. 2312 R
Nr.2313 L
Typ
Nr. 2313 L
Nr.2313 R
Typ
Nr. 2313 R
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2321
Typ
g
Nr. 2321
< U
Nr.2322 L
Typ
Nr. 2322 L
Nr.2322 R
Typ
Nr. 2322 R
Nr.2323 L
Typ
Nr. 2323 L
Nr.2323 R
Typ
Nr. 2323 R
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2324 L
Typ
Nr. 2324 L
Nr.2324 R
Typ
P
i Nr. 2324 R
oo
\9\
Nr.2325 L
Typ
I S Nr. 2325 L
A
N
Nr.2325 R
Typ
Nr. 2325 R
Nr.2326 L
Typ
Nr. 2326 L
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2326 R
Typ
Nr. 2326 R
Nr.2331
Typ
~
Nr. 2331
11
Nr.2332
Typ
Nr. 2332
Nr.2333
Typ
Nr. 2333
Nr.2334 L
Typ
Nr. 2334 L

Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen

'EiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Nr.2334 R
Typ
Nr. 2334 R
konkav
Typ
konkav
N/
Q@
konvex
Typ
konvex
Satinee
Typ
N |
Satinee
v’
SN
a
Fortsetzung siehe nachste Seite, Bestellinformationen
WEiSS
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Naturdiamant- und MKD-Werkzeuge

Transport (Santra)

Typ

Transport (Santra)

Bestellinformationen

Verflgbare Ausfihrungen

Bestellbeispiel fur:
Typ: 2331

O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fir die Lieferung angeben

MKD Naturdiamant Ausfiihrung: A070
Bestell-Code A070 A080 = Nr. 2331 A070
=l1=2
Verfugbarkeit @) @) =12 +I13 =3
= Schaft 10x10x100

= tt.mm.jj (Wunschtermin)

Andere Ausfuhrungen auf Anfrage

© WEISS AG — Technische Anderungen vorbehalten
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Produktspektrum

Vorteile im Uberblick
m Exakte Positionierung der

Schneiden
m Schneller Wechsel der P
Schneiden
m System mit PKD- und CVD-
Diamant oder CBN-Stech-
platten besttckbar
m Verschiedene Stechbrei-
ten auf gleichem Halter
einsetzbar.
Produktmerkmale
m BORAPACT(CBN)- oder Diamant-Rohlinge hart- oder m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
vakuumgeldtet auf HM-Grundkdrpern schiedlich
m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben
Anwendungsbereiche
m Radiales und axiales Einstechen und Kopieren
m Abstechen
Einsatzbedingungen
m Aufnahmen mdglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden
m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz
\4 147 \ \d
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Klemmhalter R/L fiir Aussenabstechen und Einstechen

m Fir Aussenbearbeitun
GLCCRIL fur Stechplatten LCMX 03050..FN/R/L A/BO..

Abmessungen

g \\wma*- h=h1| b L 1 t
%@ s] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] |Typ
’ 20 20 130 | 1.0-2.7 | max. 4.9 | GLCCR 2020 K 2.65
20 20 130 | 1.0-2.7 | max. 4.9 | GLCCL 2020 K 2.65
ﬂ DJ 25 20 150 | 1.0-2.7 | max. 4.9 | GLCCR 2525 M 2.65

25 20 150 | 1.0-2.7 | max. 4.9 | GLCCL 2525 M 2.65

ol

GLCCRIL fur Stechplatten LCMX 04050..FN/R/L A/BO..

Abmessungen

an
, \ gone h=h1| b L 11 t
% @ 3 (mm} | [mm] | (mm] | [mm] | [mm] |Typ
’ 20 20 130 GLCCR 2020 K 4.15
20 20 130 27160 | max. 4.9 GLCCL 2020 K 4.15
= NAIESN ax. 4.
:"#7 i ‘ ﬂ ] 25 25 150 GLCCR 2525 K 4.15
25 25 150 GLCCL 2525 K 4.15

Klemmbhalter L fiir Stirneinstiche

GLXCL fur Stechplatten LCMX 03050 FN/R/L A/BO..

Abmessungen
. M\ h=h1| b L 12 11 Dmin. | Dmax.
‘ oo ' [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] | [mm] | Typ

. 50 65 GLXCL 2525-50 M 2.65

IEF? j / 60 85 GLXCL 2525-60 M 2.65

I 3 j // 25 25 150 20 | 3.0-3.99 80 110 | GLXCL 2525-80 M 2.65
12 100 160 | GLXCL 2525-100 M 2.65
150 250 |GLXCL 2525-150 M 2.65

GLXCL fur Stechplatten LCMX 04050 FN/R/L A/BO..

Abmessungen
/\ h=hi| b | L | 12 11| Dmin. | Dmax.
n y\ [mm] [[mm] | [mm] |[mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ

| o°

60 100 | GLXCL 2525-60 M 4.15

ISR j // 25 25 | 150 | 25 | 4.0-5.0 | 100 200 |GLXCL 2525-100 M 4.15

200 700 | GLXCL 2525-200 M 4.15

Bestellinformationen

= Klemmhalter GLCCR 2020 K 4.15
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Klemmhalter R/L fur Kopierdrehen

m Fur Aussenbearbeitung
GLDC R/L fur Stechplatten LCMX 0305MO F A/BO..

P Abmessungen
e\ h=h1| b L 11 Dmax.
(\ i [(mm] | [mm] |[mm] | [mm] Typ
] ’ 20 | 20 | 130 GLDCR 2020 K 03
| 20 | 20 | 130 GLDCL 2020 K 03
; 30399 30
. 25 | 25 | 150 GLDCR 2525 M 03
25 | 25 | 150 GLDCL 2525 M 03

GLDC R/L fiir Stechplatten LCMX 0405MO F A/BO..

. Abmessungen
. h=hi| b | L 11 | Dmax.
| 47%? I mm] | fmm] | fmm] | mm] vp
| . 20 20 130 GLDCR 2020 K 04
‘ 20 | 20 | 130 GLDCL 2020 K 04
l 4.0-4.99| 40
4 25 | 25 | 150 GLDCR 2525 M 04
25 | 25 | 150 GLDCL 2525 M 04
GLDC RIL fiir Stechplatten LCMX 0505MO F A/BO..
Abmessungen
h=h1l| b L 11 Dmax.
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ
25 25 150 GLDCR 2525 M 05
. 5.0-6.0 50
25 25 150 GLDCL 2525 M 05

Bestellinformationen

= Klemmhalter GLCCR 2020 K 4.15
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Klemmhalter mittig fur Kopierdrehen
m Fir Aussenbearbeitung

GLDCN fur Stechplatten LCMX 0305MO F A/BO..

T Abmessungen
(o — h=hi| b | L 11 | Dmax.
, ] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] vp
] 20 | 16 | 130 GLDCN 2016 K03
Ea% 3.0-3.99| 30
7 ‘ I 25 | 20 | 150 GLDCN 2520 M03
GLDCN fir Stechplatten LCMX 0405MO F A/BO..
P Abmessungen
[ ol — h=h1| b | L 11 | Dmax.
, ] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Tvp
] 20 | 16 | 130 GLDCN 2016 K04
Ea% 3.0-3.99| 30
A ‘ I 25 | 20 | 150 GLDCN 2520 M04
GLDCN fiir Stechplatten LCMX 0505MO F A/BO..
— Abmessungen
/ o7 h=hl| b L 11 Dmax.
H —
— H l [mm] | [mm] | [mm] | [mm] Typ
: 25 | 20 | 150 | 5.0-6.0 50 GLDCN 2520 M05
b9 |

Bestellinformationen

= Klemmhalter GLCCR 2020 K 4.15
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Produktspektrum

Vorteile im Uberblick
m Exakte Positionierung der

Schneiden
m Schneller Wechsel der P
Schneiden
m System mit PKD- und CVD-
Diamant oder CBN-Stech-
platten besttckbar
m Verschiedene Stechbrei-
ten auf gleichem Halter
einsetzbar.
Produktmerkmale
m BORAPACT(CBN)- oder Diamant-Rohlinge hart- oder m CBN- und Diamant-Sorten je nach Anwendung unter-
vakuumgeloétet auf HM-Grundkorpern schiedlich
m Formen gemass DIN oder nach Herstellerangaben
Anwendungsbereiche
m Radiales und axiales Einstechen und Kopieren
m Abstechen
m Stechbreite frei wahlbar
Einsatzbedingungen
m Aufnahmen maoglichst kurz spannen, um Vibrationen zu
vermeiden
m Kontrolle der Schraubenverbindung vor dem Einsatz
\4 147 N\ \{
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BORAPACT (CBN) Ab-, Ein- und Kopierstechplatten

m Fir Ab- und Einstechen
LCMX N/R/L

Abmessungen
11 t max h | b
[mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FN BO..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FN BO..
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FR BO..
2.71-5.0 49 > 135 3.7 | LCMX 040502 FR BO..
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FL BO..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FL BO..
m Fur Kopierstechen
LCMX ...... MOEN
Abmessungen
@D b |
[mm] [mm] [mm] Typ
3.0-3.99 2.2 12.2 LCMX 0305MOEN F BO..
4.0-4.99 3.0 12.6 LCMX 0405MOEN F BO..
5.0-6.0 4.0 13.1 LCMX 0505MOEN F BO..
DIAPACT (PKD) Ab-, Ein- und Kopierstechplatten
m Fir Ab- und Einstechen
LCMX N/R/L
Abmessungen
® 11 t max h | b
A [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] |Typ
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FN AO..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FN AO..
1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FR AO..
o 4.9 5 13.5
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FR AO..
B 1.0-2.7 2.7 LCMX 030502 FL AO..
2.71-5.0 3.7 LCMX 040502 FL AO..
m Fiur Kopierstechen
LCMX ...... MOEN
Abmessungen
aD b |
[mm] [mm] [mm] Typ
3.0-3.99 2.2 12.2 LCMX 0305MOEN F AO..
o 4.0 -4.99 3.0 12.6 LCMX 0405MOEN F AO..
5.0-6.0 4.0 13.1 LCMX 0505MOEN F AO..
Bestellinformationen
Verfigbare Ausfihrungen Bestellbeispiel fur:
Typ: LCMX 030502 FN 11=2.0
BORAPACT(CBN) DIAPACT(PKD) CVD-Diamant || Ausfuhrung: B0O20
Bestell-Code B010 B020 A030 | A040 | AD41 A060 LCMX 030502 FN B020
Verfugbarkeit o o o o o o : 11=2.0 tt.mm.jj (Wunschtermin)
Weitere Infos
v/ Auf Lager O Auf Anfrage, bitte Wunschtermin fur die Lieferung angeben
L m
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