© RUNDPLATTENFRASER

NEUE RUNDPLATTEN MIT OPTIMIERTER GEOMETRIE FUR DIE
RSH-BEARBEITUNG JETZT AUCHIN @ 7 MM UND @ 16 MM

Rundplatten fiir die RSH-Bearbeitung jetzt in 7, 10, 12, 16 mm

neue Schneidkantenausfiihrung und optimierte Spanmulde
fiir groBtmogliche Stabilitdt und geringere Schnittkrafte

in Werkzeugen mit 0° axialem Spanwinkel fiir die Zer-
spanung martensitischer Materialien, z.B. 1.2316

® ® 0O

in Werkzeugen mit 7° axialem Spanwinkel fiir die Zerspanung
austenitischer Stdhle, z.B. 1.4571, sowie hochwarmfester Legie-
rungen und Titanlegierungen

Bearbeitung rostfreier Materialien bevorzugt trocken mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten, Nassbearbeitung max. 140m/min.

bei Bearbeitung von Titanlegierungen oder hochwarmfester
Legierungen ist Emulsion als Kiihimittel erforderlich.

DIN-Bezeichnung Qualitat Beschichtung d / M
7 2,38 3,5

Rundplatten

02 07 896 | RDMT 0702 MOEN M 40 PVST , , M 3,5

02 10896 | RDMT 1003 MOEN M 40 PVST 10 3,18 5 M 3,5

03 12 896K | RDMT 1213 MOEN M 40 PVST 12 3,97 6 M 3,5

| s 04 16 896 | RDMT 1604 MOEN M 40 PVST 16 4,76 8 M 4,5

Schnittgeschwindigkeit (V_in m/min) | Anwendungsdaten (f in mm/Zahn | apin mm)

Radius Durch- Material . V_ (m/min) f, (mm/Zahn)
(r mm) messer Bearbeitung* i ;
(d mm) ERGENTICITTE Untergruppe min max min max

. grob 100 200 035 a5 03 a75

g::;%;’lter S mittel 100 200 02 0,35 02 04

fein 150 250 a7 a.25 a1 025
i grob 100 180 0,35 05 03 075

Stahl g't‘;'h'rgal:‘s’swerkzeugﬂah'e T miner 100 200 02 035 02 04
fein 130 220 a7 025 a1 025
grob 80 160 035 a5 02 a75

i; :‘;"S"tg ;fgslp;’;ﬂfgrﬁ S"Sverk' mittel 100 180 02 035 015 03

35 7 fein 170 200 o1 025 o7 02
. grob 80 180 0,3 0,5 0,2 0,75

g't';m“’“e“de’ alle Sorten mittel 100 210 015 | 035 | 015 0.4

fein 120 250 0,05 0,2 0,05 0,2

Hochwarmfeste und gr°b 30 80 01 03 0.2 0.75

Hochwarm- warmfeste Legierungen mlt:tel atl 19, il 0122 il e

Rl fein 60 120 0,05 0,15 0,05 0,15

rungen grob 40 90 0,15 0,4 0,2 0,75

Titanlegierungen mittel 50 90 0,1 0,25 0,15 0,4

fein 60 120 0,05 0,15 0,05 0,15

* Hauptanwendung Nebenanwendung
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Schnittgeschwindigkeit (V_in m/min) | Anwendungsdaten (f in mm/Zahn | apin mm)

. Durch- Material V_ (m/min) f, (mm/Zahn)
?ral:';; messer Bearbeitung*
(d mm) BEGENTQGIOT ] Untergruppe min max min max
; grob 100 200 03 075 04 7
g;‘l'jif:}’]’lte’ Sl mittel 100 200 02 04 03 05
fein 150 250 o1 0,25 o1 04
e e -
Sl fein 130 220 01 025 01 04
grob 80 160 03 06 04 1
ST ZEI LIPS I mittel 100 180 02 0,35 0,25 0,5
zeugstahle / Stahlguss fein 770 200 01 025 01 0,35
> 10 Nichtrostender grob 80 180 0,3 0,6 0,4 2
alle Sorten mitte h H b
Stahl lle s ittel 100 210 0,15 0,4 0,2 1
fein 120 250 0,05 0,25 0,2 0,5
grob 30 80 0,15 0,4 0,5 2
' Hochwarmifestelind mittel m 70 0,1 0.3 0.3 0,9
ochwarm- warmfeste Legierungen fein 60 120 0.05 02 01 02
iﬁ;‘e;"g'e’ grob 40 90 0,15 0.4 0,5 2
9 Titanlegierungen mittel 50 90 0.1 0.3 0.3 1.2
fein 60 120 0,05 0,2 0,1 0,5
. grob 100 200 04 0.8 0,75 2
g:l';?:i‘rlter sl mitte] 100 200 02 0,45 05 12
fein 750 250 o1 0,25 o1 06
. rob 100 180 04 08 0,75 2
Stahl 'S\'t‘;LTaJ‘:Swe’kzeug“ah'e J /i/'z‘te/ 100 200 02 0,45 05 1,2
9 fein 130 220 o1 0,25 o1 06
Schwer zerspanbare Werk- Z Z;f’ 7 /%00 ;gg 00325 00645 ZZ i
deg Al TSRS fein 710 200 01 0,25 01 05
3 (& Nichtrostender grob 80 180 0,2 0,7 0.6 25
stahl alle Sorten mittel 100 210 0,15 0,4 0,3 1,5
fein 120 250 0,08 0,3 0,1 0,5
Hochwarmfeste und grob 30 80 015 0.4 0,5 2,2
. mittel 40 70 0,1 0,3 0,3 1,3
Hochwarm- warmfeste Legierungen fein 60 120 0.08 02 01 035
tﬁf‘teefg'e' grob 40 90 02 0.5 0.5 22
9 Titanlegierungen mittel 50 90 0,15 0.4 0.3 1.3
fein 60 120 0,08 0,25 0,1 0,6
. grob 700 200 03 7,2 038 30
g:l'g;’lter il mittel 100 200 02 08 08 25
fein 150 250 0,08 03 o1 1,0
. grob 700 780 03 7,0 038 30
Stahl S'?'t‘;'h’}‘at'fs’swerkzeugﬁah'e 4 mittel 100 200 02 0.6 05 25
9 fein 730 220 0,08 03 01 7,0
grob 80 160 03 038 07 30
Schwer zerspanbare Werk- mittel 700 780 02 05 04 75
zaglile il fein 110 200 0,08 03 01 1.0
8 16 Nichtrostender grob 80 180 0,2 0,7 0,8 3,0
Stahl alle Sorten mittel 100 210 0,15 0,4 0,5 2,2
fein 120 250 0,08 0,3 0,1 1,0
Hochwarmfeste und grob 30 80 0,15 0,4 0,7 2,0
. mittel 40 70 0,1 03 0,4 1,5
Hochwarm- warmfeste Legierungen fein 60 120 0.08 02 01 05
:ﬁ;teefg'e' grob 40 90 0,2 0,5 0.7 2.0
9 Titanlegierungen mittel 50 90 0,15 0.4 0.4 1.5
fein 60 120 0,08 0,25 0,1 0,7
* Hauptanwendung Nebenanwendung
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PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




