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ISO Polygon Kassetten Stechsystem

GND-Serie

— Hohe Wiederholgenauigkeit
— Stabile Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug
— Kompakte Bauweise
— Anwendungsbereiche:
Einstechen, Abstechen, Profildrehen, Stechdrehen
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GROUP



ND-Serie 1so Polygon Kassetten Stechsystem

B Beschreibung

Das bereits etablierte GND Stechsystem in
der Ausfuhrung mit Polygonschaft und einem
flexiblen und wirtschaftlichen Kassettensystem
zur Aufnahme der Stechplatten.

B Merkmale

® ISO Polygonschaft Grundhalter

® Wirtschaftliches Kassettensystem

® Kompakte und stabile Bauweise

® \Wiederholgenauigkeit der Schnittstelle £2 ym
® |Interne Kihimittelzufuhr direkt Giber den Halter zur Schneide

B Produktpalette-Halter

Einstechbreite . .
Einstechtiefe

Anwendung Serie Form (mm (mm)
mm
2 4 | 5|6
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c A% ﬁfﬁ‘ﬁfﬁ PSC_OMOOR/L
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@ wyp
©
@ PSC_OM90R/L
x Abgewinkelt

Hinweis: 2mm Einstechbreite nur zum Stechen nicht zum Drehen!
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B Bezeichnungssytem fiir Polygon-Werkzeughalter

00

GND-Serie

R

I T T T T
Polygonschaft Schaftdurchmesser| |Serienbezeichnung Anwendung Ausfiihrung Halterausfiihrung
(@ D) GND AuRenbearbeitung 00 = Gerade R = Rechts
90 = Abgewinkelt L = Links

B Bezeichnung fur Kassetten

GND C M L 3 12

T T 1 1 T N
Serienbezeichnung Ausfiihrung Anwendung Halterausfiihrung Stechbreite Max.
GND Kassette AuRenbearbeitung R = Rechts Einstechtiefe
L = Links
B Auswahltabelle
Kassette Einstechbreite (mm) ‘Maximalle Spanbrecher
3 4 5} 6 Einstechtiefe MG ML GG GL GF RG CG
GNDCM R
— © 1010 ©
GNDCM L O O O O
GNDCM R
— 2 ©10 010,10 010
GNDCM L O ©) @) @ O ®) ®)
CHDCMR - - ° ° © 0. 0 0
GNDCM L O O O O O O O
GNDCM R O O O O O O
GNDCM L 18 O O O O O O
Bl Lager O Empfehlung
B Bezeichnungssystem Stechplatten
Serienbezeichnung Toleranz WSP-Breite Eckenradius Spanbrecher
G: Einstechen||| M: Toleranz Symbol |Einstechbreite (mm)| | Symbol | R (mm) || Symbol Anwendung
20 2,0 02 0,2 MG | Drehen: Mittlerer Vorschub
= el || Bt s T 30 3,0 04 0,4 ML | Drehen: Reduzierter Vorschub
— . 40 4,0 08 0,8 GG | Einstechen: Mittlerer Vorschub
C:7 Symbol| Richtung 50 5,0 15 1,5 GL | Einstechen: Reduzierter Vorschub
N |Neutral 60 6,0 20 2,0 GF | Einstechen: Niedriger Vorschub
R |Rechts 70 7,0 25 2,5 CG | Abstechen
L Links 80 8,0 30 3,0 RG | Profildrehen




GND-Serie

Universelle AuBenbearbeitung (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

GNDCMR

Radialstechen

Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten)
sind universelle Drehplatten einzusetzen.

B Grundhalter

| .lo

Die Abbildungen zeigen Rechtsausfiihrungen.

Bezeichnung %) Ausfiihrung F L S'éfr’;‘l;g; moﬁ';‘ﬁSNﬂm) Schlissel
PSC40GMOOR 40 mm rechts 22 mm 80 mm
BFTX0619N 75@ TRD25
PSC50GMO0R 50 mm rechts 27 mm 80 mm
B Kassetten
Einstech- | Einstech- :

. . ; . Einsetzbare Klemm- Anzugs- .
Bezeichnung Ausfiihrung bzz:t;)w tl(?]:?ne):r Stechplatten TR moment (N-m) Schlussel
GNDCMR212 rechts 2 12 GCM [02002-00 0e
GNDCMR312 rechts 3 12 GCM 03000-00 >
GNDCMR418 rechts 4 18 GCM 04000-00 BX0515 LHO40
GNDCMR518 rechts 5 18 GCM 0O5000-00 6,06
GNDCMR618 rechts 6 18 GCM Oeod0O-00

VP

GNDCML

Radialstechen

{.

Fir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten)
sind universelle Drehplatten einzusetzen.

B Grundhalter

o [
L

= | =

ol.. “

Die Abbildungen zeigen Linksausfiihrungen.

Bezeichnung [} Ausfiihrung F L slleherr:Lrjrt])_e moﬁr;ﬁSN--m) Schliissel
PSC40GMOOL 40 mm links 22 mm 80 mm

: BFTX0619N 75@ TRD25
PSC50GMO0L 50 mm links 27 mm 80 mm

B Kassetten
. . Einstech-/ Einstech- Einsetzbare Klemm- Anzugs- ;

S Ausfihrung bmtneq)w t'(?;if)" Stechplatten schraube | moment (N-m)| Schiussel
GNDCML212 links 2 12 GCM 02002-00 506
GNDCML312 links 3 12 GCM O3000-00 '
GNDCML418 links 4 18 GCM O4o000-00 BX0515 LHO040
GNDCML518 links 5 18 GCM O5000-00 6,0@
GNDCML618 links 6 18 GCM Oe000-00O




GND-Serie

Universelle AuBenbearbeitung (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

VR
GNDCMR 1 T
Radialstechen EH
. = @ /
e
)= 0
|
—
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten) J—'—
sind universelle Drehplatten einzusetzen.
L
. G run d h alter Die Abbildungen zeigen einen Halter in rechts, mit einer Kassette in links Ausfiihrung.
. .. Klemm- Anzugs- .
Bezeichnung a Ausfiihrung F L T momentg(N ‘m) Schlissel
PSC40GM90R 40 mm rechts 22 mm 80 mm
BFTX0619N 75@ TRD25
PSC50GM90R 50 mm rechts 27 mm 80 mm
B Kassetten
Einstech- | Einstech- ;

. . ; X Einsetzbare Klemm- Anzugs- .
Bezeichnung Ausfiihrung bmt;)w tl(i:;a)u Stechplatten S moment (N-m) Schlussel
GNDCML212 links 2 12 GCM 0J2002-00 506
GNDCML312 links 3 12 GCM O3000-00 '

GNDCML418 links 4 18 GCM 04000-00 BX0515 LHO040
GNDCML518 links 5 18 GCM O5000-00 6,0 @
GNDCML618 links 6 18 GCM Oe000-00
VP
GNDCML =
Radialstechen H:
10|
| L
0| o} .
Fiir Drehoperationen (z.B. filr breite Nuten) 4'—k
sind universelle Drehplatten einzusetzen. !
L
B Grundhalter Die Abbildungen zeigen einen Halter in links, mit einer Kassette in rechts Ausfiihrung.
. .. Klemm- Anzugs- .
Bezeichnung a Ausfiihrung F L S5 moment%N ‘m) Schlissel
PSC40GM90L 40 mm links 22 mm 80 mm
- BFTX0619N 75@ TRD25
PSC50GM90L 50 mm links 27 mm 80 mm
B Kassetten
Einstech- | Einstech- :

. . ' . Einsetzbare Klemm- Anzugs- .
Bezeichnung Ausfiihrung bmtni)w tl(erz]:?n?r Stechplatten s moment (N-m) Schlussel
GNDCMR212 rechts 2 12 GCM 0J2002-00 506

GNDCMR312 rechts 3 12 GCM O3000-00 ’

GNDCMR418 rechts 4 18 GCM 04000-00 BX0515 LHO040
GNDCMR518 rechts 5 18 GCM 05000-00 6,0

GNDCMR618 rechts 6 18 GCM Oe000-00




 GND-Serie

B Platten - Spanbrecher

Hohe Stabilitat und langere Standzeiten. Eine grof3e Auswahl an Spanbrechern sorgt fur eine hervorragende
Spankontrolle in den verschiedenen Anwendungsbereichen.

Einstechen / Drehen Einstechen / Abstechen Profildrehen

Standardplatte ‘ reduzierter Vorschub H reduzierte Schnittkraft H fﬂrAbstechbearbeitung‘ ‘ Standardplatte

>

[ Spanwinkel der Spanbrecher | [ Spanwinkel der Spanbrecher

reduzierter Vorschub ‘ ‘ Standardplatte

L L

\
)\

\

\ Spanwinkel der Spanbrecher

\ Spanwinkel der Spanbrecher

\ Spanwinkel der Spanbrecher

[ Spanwinkel der Spanbrecher | [ Spanwinkel der Spanbrecher |

0,10 0,05 0,10 0,10 0,05
% v v v v
7 7, 7 7 >
[ Einstechbreite (mm) [ Einstechbreite (nm) | [ Einstechbreite (mm) |[ Einstechbreite (mm) ][ Einstechbreite (mm) |[ Einstechbreite (mm) | [ Einstechbreite (mm) |
[ 30 ] 40|50 ) 30f40]50]30]40f50]30]40]50]
{ 60| 70Js80]60]70]soNe6o]7o]so]eolrofso]eo]vro]so]eo]v7o]sol60]70]s0]
\ Sorte Il Sorte | Sorte Il Sorte Il Sorte Il Sorte | Sorte |

AC830P | AC425K | AC830P § AC425K I AC830P | AC425K | AC830P § AC425K § AC830P | AC425K | AC830P § AC425K @ ACB830P | AC425K
AC520U | AC530U J AC520U | AC530U i AC520U | AC530U | AC520U § AC530U j AC520U | AC530U § AC520U § AC530U @ AC520U | AC530U

B Lager * Ab Lager nur AC530U

B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

Werkstuickstoff E Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B Eé%;?ﬁﬁgaenndlge

Beschichtetes Hartmetall | AC830P AC520U AC530U|AC830P AC520U AC530U AC425K AC520U AC530U AC520U AC530U

(opnitgeschwindigkelt | 80~200 80~200 50~200 | 70~150 70~150 50~150 | 80~200 60~200 50~200 | 20~80 20~60

B Exzellente Spankontrolle

Einstechen Drehen
@ 6 O g
GND-Typ Herkémmliches Werkzeug GND-Typ Herkémmliches Werkzeug
(GG-Spanbrecher) (ML-Spanbrecher)
Werkstiickstoff: 15CrMo5 Werkstickstoff: 15CrMo5
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDM R2525M 312
Plattentyp: GCM N3002 GG Plattentyp: GCM N3002 ML
Schnittdaten: vc=100m/min, f=0,15mm/U, a,=12,0mm, nass Schnittdaten: vc=100m/min, f=0,10mm/U, ap=0,5mm, nass
Abstechen Profildrehen
s 29 n __...-'"“"Mw L P
- et
e ® » B PR I n s
= : Wy Wt
a o * . & @ W el
GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug
(GG-Spanbrecher) (RG-Spanbrecher)
Werkstuckstoff: X5CrMo17122 (930mm) Werkstuickstoff: 15CrMo5
Halter: GNDL R2525M 220 Halter: GNDM R2525M 312
Plattentyp: GCM R2002 CG 05 Plattentyp: GCM N3015 RG
Schnittdaten: vc=100m/min, f=0,15mm/U, nass Schnittdaten: vc=100m/min, f=0,15mm/U, ap=0,1mm, nass




GND-

B Spanbrecherauswahl

Einstechen / Drehen Einstechen Abstechen Profildrehen
MG GG GG GL RG
Standard Standard Standard Reduzierter Standard
Vorschub

()]

=
=
<
Q

Q.

£
Lu_ Gute Spankontrolle
—

Verbesserte Verbesserte Reduziert
Spankontrolle Spankontrolle Vibrationen
Vermeidung von Vermeidung von Verbesserte
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen Spankontrolle

o || ML GL CG

S Reduzierter Standard Rechts- oder

< || Vorschub Linksausfihrung

Q

Q.

S

L

I

Gute Spankontrolle
Reduziert
Vibrationen

2

=] MG ML GF

'GC) Standard Reduzierter Reduzierte

o Vorschub Schnittkraft

S
L
)
Gute Spankontrolle

B Sorteniibersicht

ﬂ Stahl M Rostfreier Stahl m Guss a Hll’izel_)estandlge
eglerungen

o PVD

c

3 AC530U AC530U AC425K AC520U

)

s Unzureichende Unzureichende Vermeidung von Vermeidung von

L% Verschleifestigkeit Verschleilfestigkeit Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen

""""""""""" Vermeidungvon ' |  [""Vermeidungvon ' |  Unzureichende
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen VerschleiRfestigkeit

o AC520U AC520U AC520U

c

=]

% Unzureichende Unzureichende Vermeidung von

E Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit Schichtabplatzungen

E Vermeidung von Vermeidung von Unzureichende Unzureichende

o Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit
AC830P AC830P AC530U AC530U




I GND-Serie

B Spanbrecher - Auswahlhilfe

Einstech- Empfohlene Schnittbedingungen Ecken-
breite radius | Plattenbezeichnung
(mm) Einstechen Drehen (mm)
R I R
1,25 § 0 01 02 03 o4 o5 06 0,2 | GCM N12505 GF
n Vorschub (mm/U)
Sor [ [ 171711 7]
1,5 g 0 04 02 03 04 05 06 0,2 | GCM N150005 GF
b3 Vorschub (mm/U)
g o6 :E.:I: GCM N2002 GG
20 g oF | ORI 02 GCM N2002 GL
0 :;-;- cG . ’ GCM N2002 GF
0 01 02 03 04 05 06 GCM R/L2002 CG05
Vorschub (mm/U)
_ o4 GCM N3002 ML
~ £ GCM N3002 GG
g s 0,2 | GCM N3002 GL
30 | 2 z s GCM N3002 GF
J & e i el GCM R/L3002 CGO05
& 04 GCM N3004 MG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 77 |GCM N3004 GG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 1,5 | GCM N3015 RG
MG 04 GCM N4002 GG
N £ 03 02 GCM N4002 GL
S GG g (- Wi e ™ | GCM N4002 GF
40 g g'; £ 02— e g Y | N GCM R/L4002 CGO5
’ & re £ 01 L j 04 GCM N4004 ML
cG A S ~ " | GCM N4004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 0,8 | GGCM N 4008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 2.0 GCM N4020 RG
MG [ | T 0.4 i GCM N5002 GG
5 ML i | E 0,2 | GCM N5002 GL
§ Ef | [ | f% ~___{RG GCM N5002 GF
0 o | 8 o4 | GCMN5004 ML
RG ] £ = 7 | GCM N5004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 ~ 0,8 | GCM N5008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 2,5 | GCM N5025 RG
MG o | ,g 0.4 i i i GCM N6002 GG
5z ML - . E 03 M]-‘ [MG = 0,2 | GCM N6002 GL
g GG | (O | 2 02 1 GCM N6002 GF
c GL _ z v A e I I SR
el 5 oF = F P I N 04 | GCMN6004 ML
RG B = R - | GCM N6004 GG
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 0,8 | GCM N6008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 3,0 | GCM N6030 RG
. L £ I GCM N7004 ML
2 £ 03 :
g N — = g i 0.4 | GCM N7004 GG
< : g 9 . GCM N7004 GL
7,0 & aL [ | g o4 i i T»
RG | [ & i s s s | [ ey
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 0,8 | GCM N7008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 3,5 GCM N7035 RG
MG | T 04T MG |
Eowm | < o0s [ Re GCM N8004 ML
g G : : ® 02 0,4 | GCM N8004 GG
8,0 5 ‘ ‘ e | GCM N8004 GL
& 6L [‘:—‘i % 0,1 i
RG ! | [ ‘ | A =
0 01 02 03 04 05 06 0 01 02 03 04 05 06 07 0,8 | GCM N8008 MG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 4,0 GCM N8040 RG
B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit
Werkstuckstoff ﬂ Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B Egg%?ﬁ%inndige
Hartmetallsorte AC830P AC520U AC530U AC830P AC520U AC530U|AC425K AC520U AC530U|AC520U AC530U
(Sn‘j}‘m“}‘r})ge“hw‘“digke“ 80~200 80~200 50~200 | 70~150 70~150 50~150 | 80~200 60~200 50~200 20~80 = 20~60




M Plattentyp GCM

GND-Serie

Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
Einstechen / Drehen | Serie / Form | Bezeichnung % g % é W r gi(k/ GND|GND| GNDJGND|GNDIGND [GND) GND
Q22| ™ peran | © A |'s|mms| L|Ls| 1| Flcum
MG GCM N3004 MG |@ | @ O | @ 30 |+0,030,4/21,1]3,8 EEEEEEEE
. 4or.< 003| Standard GCM N4008MG |®@ |® | O | ® | 4,0 £0,03/ 0,8 |26,4|4,0 HEEEEEEN
§t : GCM N5008 MG |® | ® | O | ® | 5,0 0,03/ 0,8 |26,4|4,1 g EEEEEE..
= GCMNGO0SMG | ® | @ | O | ® | 6,0 [+0.03 0.8 |26.4|4,5 | O |m|m|m|m|u|mum
Ej @ GCM N7008 MG | @ | ® | O | ® | 7,0 |£0,04| 0,8 |28,75| 5,5 H H
° GCM N80OBMG |®@ | ®@ | O | ® | 8,0 +0,04| 0,8 |28,75| 6,0 H H
ML " GCMN3002ML |® | @ | O | ® | 3,0 |+0,03/0,2|21,1(3,8 0000000
GCMN4004ML |®@ | ®@ | O | ® | 4,0 £0,03/0,4/26,4|4,0 EHEEEEEEN
GCMN5004ML |®@ ® O | ® | 50 |+0,03/ 0,426,441 5 EEEEEEEN
W=4'0mmw=5,0mm GCMN6004ML | ® @ | O | @ 6,0 10,03 0,4 26445 HEEEEEEN
Reduzierter GCMN7004ML |® | ® | O | ® | 7,0 20,04/ 0,4 28,75/ 5,5 H E
Vorschub GCMN80O0O4ML | | ® | O | @ 8,0 |+0,04 0,4 /28,75 6,0 H H
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
Tiefstechen /Abstechen| Serie / Form | Bezeichnung | S | & | 3 | 3 W ﬁt:ckk/ SHD) GND) N GD GNND! I (2HD BN
81283 Frethm e e s I's|mms|LLs| 1 |Flcm
GG GCM N2002 GG | @ O |e | 20 |+0,03/0,2|21,1|3,6 AN EEE |m
Standard GCM N3002GG | @ o |e | 3,0 |+0,03/0,2|21,1|3,8 HEEEEEEN
GCM N4002 GG | @ O | ®|4,0 (£0,03/0,226,4/4,0| 5 H|N N NNNNN
GCM N5002 GG | @ O | e | 50 |+0,03/0,2|26,4|41 HEEEENENEN
GCM N6002GG | @ O | e 6,0+0,03/0,2|26,4|4,5 HEEEEEEN
GCM N3004 GG | @ O | e| 3,0 (£0,03/0,421,1|3,8 HEEEEEEN
GCM N4004 GG | @ O |e | 4,0 |+0,03/0,4|26,4|4,0 I
GCM N5004 GG | @ O | e | 50 |+0,03/ 0,426,441 5 HEEEEEEN
GCM N6004 GG | @ O | e 6,0 /0,03 0,4|264|4,5 HENEEEE NN
g 47,2003 GCM N7004 GG | @ O | e | 7,0 |+0,04| 0,4 |28,75| 5,5 H =
ZQ%F GCM N8004 GG | ® O e 8,0 |+0,04]| 0,4 |28,75| 6,0 H =
¢ GL GCM N2002GL | @ O |e | 20 |+0,03/0,2|21,1|3,6 EHE EEE &=
Ej @ Reduzierter GCM N3002GL | @ o | e | 3,0 /|+0,03/0,2|21,1|3,8 Al EEEEEN
Vorschub GCM N4002GL | @ O | e | 4,0 |+0,03/0,2|26,4|4,0 EEEEEEENE
GCMN5002GL | @ O|e®|50|+0,03/0,2|264(4,1| 5 NN NNNNEN
GCM N6002GL | @ O | e | 6,0 0,03/ 0,2 26,4 4,5 I L]
GCMN7004GL | ® O | e | 7,0 (£0,04/ 0,4 |28,75| 5,5 H |E
GCMN8004GL | @ O | e 80 |+0,04| 0,4 |28,75| 6,0 H u
GF GCM N125005 GF ® ' 1,25/+0,03/0,05/ 17,4 | 3,2 |
Reduzierte GCM N150005 GF ® 1,50(+0,03/0,05| 17,4 | 3,7 H E
Schnittkraft GCM N2002 GF ® | 2,0 (+0,03/0,2 21,1 3,6 AN EENE |m
GCM N3002 GF [ ) e o 30 (+0,03/0,2(21,1/3,8| 5 W|W H N NN NN
GCM N4002 GF ] ® | o 4,0 +0,03/0,2|264 4,0 HE NN e
GCM N5002 GF ° ® o 50 (0,03 0226441 EEEEEE NN
GCM N6002 GF ° ® o 60 (+0,03/0,2|264|4,5 EEEEEE NN
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
Profildrehen Serie / Form Bezeichnung % ﬁ § § w gtCkk./ GND| GND| GND|GND GND [ GND| GND| GND|
8128 S FmEHM reran Fe | & 1S ™ g ulws| C|is| 1] low
o prs 003 RG GCM N3015RG | | @ | O | @ 3,0 0,03/ 1,5/21,1|3,8 HEEEEE .
f# e—— — Standard GCMN4020RG |@ | ®@ | O | ® | 40 |+0,03/ 2,0 |26,4|4,0 HEEEEE NN
i I B GCMN5025RG |@ | ® | O | ® | 50 +0,03/2,5|27,2|4,1 5 HEENEEE e
Ej \:@ GCM N6O30ORG | e | @ O | @ 6,0 £0,03 3,0/27,5/4,5 HEEEEEEN
GCMN7035RG (@ | ® | O | ® | 7,0 £0,04| 3,5|29,05| 5,5 H |H
GCMN8040ORG |®@ | @ | O | @ | 8,0 +0,04|4,0|29,05/6,0 H B
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
(Rechts-ﬁc?esrtl_‘ierﬁ(Q:ugfuhrung) Serie / Form Bezeichnung % g é é . w r 7 s gi(k/ (GND [GND| GND| GND| GND| GND|GND|GND
82| 8| 2T terenz | " © s|M|Ms| L|Ls| I |Flcum
4 CG GCM R/L2002 CG05 |@/®| | |OO/@/® 2,0 +0,03/0,2|21,1|3,6 EE = []
?&EE:] Stanv GCM R/L3002 CGO05 @@ O0|e/e| 3,0 |+0,03/0,2|21,3/3,8| 5 l}l || |
GCM R/L4002 CG05 |@|@ O0je/e 4,0 |+0,03]/ 0,2 26,7 ]4,0 EE = u
X E R|IL|R|L|R[L|R|L
Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. @ Eurolager

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fiir Halter und Platten.

Q Japanlager




erie

B Hinweise zum Einbau der Stechplatten
@ Entfernen Sie vor dem Einsetzen der Platten alle Fremdpartikel oder Olrlickstande vom Plattensitz.
@ Versichern Sie sich, dass die Aufnahmeflache sauber und frei von Beschadigungen ist.
® Schieben Sie die Platte auf die Aufnahmeflache.
@ Driicken Sie das hintere Ende der Platte gegen den Plattensitzanschlag.
&) Das empfohlene Anzugsmoment betragt SN'm. Ein hdheres Anzugsmoment konnte die Platte oder den
Halter beschadigen, was zu Verletzungen oder Unfallen fihren kdnnte.

‘ (3 Platte auf den Plattensitz schieben.

B Hinweise zum Einbau der Halter

@ Entfernen Sie alle Fremdpartikel oder andere Olriickstande von der Werkzeugaufnahme.

@ Versichern Sie sich, dass die Aufnahmeflache sauber und frei von Beschadigungen ist.

@ Richten Sie den Halter rechtwinklig zur Werkstiickachse aus.

@ Befestigen Sie den Halter mit der kleinstméglichen Auskragung.

® Beim Nutenstechen und Stechdrehen sollte die Ausrichtung der Schneide mdglichst nahe 0mm zum
Zentrum sein. Abweichungen von +0,1mm sind akzeptabel.

® Bei Abstechoperationen sollte die Schneide bis zu 0,2mm ber der Werkstiickachse liegen.
Ist diese Hohe zu gering oder unter 0, fiihrt dies zur Butzenbildung am Werkstlick.

‘ @) Platte vollsténdig in die Aufnahmefliche driicken. ‘

Anzugsmoment: 5SN'm

[

horizontaler Einschub
SR B = O

Plattensitz-

anschlag

@ Halter rechtwinklig zur Werk-
stlickachse

Kleinstmdgliche Auskragung

® Einstellung der Zentrumshéhe
bei Abstechoperationen

—
1

Auskragung

B Maximale Schnitttiefe

Maximale Schnitttiefe beim ziehenden Schnitt mit

dem RG - Spanbrecher

Werkstiick

apmax

B

Eintech-
breite (mm)

Max. Schnitttiefe
(mm)

w

apmax

3,0

0,15

4,0

0,20

5,0

0,25

6,0

0,30

7,0

0,35

8,0

0,40

10

/1 \_ Zentrumshdhe: 0 to £0,2mm

Werkstiick




B Anwendungsbeispiele

20CrMo5, Automobilteil, AuRenprofildrehen

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Hohe Verschleil¥festigkeit

7

74 N

Halter: GNDF R2525M 423-125

WSP: GCM N4020 RG

Einstech-

breite: 4mm

Schnitt-

daten: V= 200m/min

f =0,14mm/U
nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Spankontrolle bei Verwendung eines
Halters der GND-Serie.

C48, Maschinenteil, Abstechen

Ziel:

- Hoéhere Stabilitat
. - Reduzierung der Vibrationen
""" - Hohe Bruchfestigkeit

Halter: GNDL R2525M 320

WSP: GCM N3002 GG

Einstech-
breite: 3mm
- Schnitt-
Normaler Verschleify Starker Verschlei daten: n = 1600min-!
Herkémmliches Werkze V= 200m/min
GND f i rkzeug F

nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit.
Stabile Bruchfestigkeit.

X40CrVMob5-1, (45-48HRC), Maschinenteil, Abstechen

Ziel:

- Héhere Stabilitat
- Reduzierung der Vibrationen

A - Spankontrolle
«©
N
Halter: GNDL R2525M 425
Y WSP: GCM N4002 GG
Einstech-
breite: 4mm
Schnitt-
daten: Ve= 50m/min
f =0,03mm/U

nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Spankontrolle bei Verwendung eines
Halters der GND-Serie.

Keine unerwarteten Briiche mehr!

1

GND-Serie

C53, Nockenwelle / Fertigstechen (Vollschnitt bis stark unterbr.)

Ziel:

- Héhere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Hohe Bruchfestigkeit

Halter: GNDM L2525M 618

WSP: GCM N6030 RG

Einstech-

breite: 6mm

Schnitt-

daten: Ve= 130m/min

e
S

f =0,36mm/U
nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Bruchfestigkeit.
Stabile Spankontrolle.

34CrMo4, Kurbelwelle, Abstechen

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

@12
i

@30,3
285,0

-

{ Halter: GNDL R2525M 320
2 WSP: GCM N3002 GG
Einstech-
GND 0,30mm/U breite: 3mm
. Schnitt-
Herkdmml. :I 0,08mm/U daten: Ve= 115m/min

Werkzeug

f =0,30mm/U

Vorschub (mm/U) nass

Verbesserte Effizienz.
Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Stabile Spankontrolle.

20Cr4, Getriebewelle, Taschenbearbeitung

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

44,0
le—
56,8

WUF

Halter: GNDM R2020K 518
WSP: GCM N5008 MG

Einstech-

breite: 5mm

Schnitt-

daten: ve= 150m/min

f =0,1mm/U
nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Spankontrolle bei Verwendung
eines Halters der GND-Serie.




I GND-Serie

B Anwendungsbeispiele

Gesintertes Zahnrad, Einstechen / Nutschlichten

X5CrNi1810, Messinstrument, Einstechen

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- VerschleiRfestigkeit

@34
@42

] I Halter: GNDL R2525M 220
WSP: GCM N4002 GG

90Stck.
GNDIT ]S eiteen

und mehr breite: 2mm

Herkdmml. )

Werkzeug 70Stck. Schnitt-
daten: ve= 100m/min

f =0,08mm/U
nass

Ziel:

- Héhere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Spanabfuhr

@30,0

o
o
Q

Halter: GNDL R2525M 320

WSP: GCM N3002 GG
Einstech-
breite: 3mm
Schnitt-
daten: Vo= 60m/min
f =0,025mm/U

nass

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Spankontrolle bei Verwendung eines
Halters der GND-Serie.

Standzeiterhdhung auf 130% durch hohe Verschleil}festigkeit.

Stabile Bearbeitung frei von Vibrationen!
Ausgezeichnete Spankontrolle bei Verwendung
eines Halters der GND-Serie.

Gesinterte Kupplungsnabe, Axialstechen

Stangenautomat, Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Abstechen

Ziel:
- Hohere Effizienz
- Reduzierung der Vibrationen

Halter: GNDF R2020K 523-050
WSP: GCM N5008 MG

Einstech-

breite: 5mm

Schnitt-

daten: = 500min-t
V= 100m/min
f =0,06mm/U

nass

Ziel:
- Héhere Standzeiten
- Geringere Aufbauschneiden-

@24

bildung
H ‘
Halter: GNDM L2020K 312

WSP: GCM N3002 GF

Einstech-
GND 15008tck. breite: 3mm
. Schnitt-
Herkémml. :I 1000Stck daten: n=1000min"'
Werkzeug : f =0,15-0,03mm/U

nass

Reduziert die Zykluszeit bis zu 20%.
Stabile Bearbeitung ohne Rattern oder Vibrationen.

Reduziert Aufbauschneidenbildung. Verbesserung der
Standzeit um das 1,5-Fache. Verhindert Vibrationen
und erzielt stabile Bearbeitung.
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