TOOLING NEWs D-132

Stechsystem
GND- serie Erweiterung I

Einstechen Drehen Profildrehen Axialstechen

- Ausgezeichnete Spankontrolle
- Reduzierung der Vibrationen durch sehr stabiles Design
Bis zu 30% weniger Vibrationen

- Hochpréazises Einstechen
Toleranz: £0,03mm (flr Einstechbreiten von 1,25/1,5/2/3/4/5/6mm)

7 Spanbrecher fUr aIIe Anwendungen Abstechen

\3080mm\ \3080mm\ \2080mm\ \2080mm\ \12560mm\ \3080mm\ \2040mm\

' ' ' ' ' ' ' . Mini-Werkzeughalter
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. O Polygon-Typ —> Tooling News D-133

II I T
B Schnittleistung

Reduzierte Vibrationen

Durch das sehr stabile Design werden Vibrationen um mehr
als 30% gegenuber herkdmmlichen Werkzeugen reduziert.

Sonderwerk-
zeugstahl

Monoblockhalter

B Eigenschaften

® Grolere Bandbreite von Anwendungsprozessen
Neben dem Radialstechen und Axialstechen sind jetzt
auch Halter fir die Innenbearbeitung verfligbar.

@ Stabilere Standzeiten auch beim Abstechen
Erweiterung auf sieben Spanbrecher. Der GF-Span-
brecher wurde speziell zur Schnittkraftreduzierung
entwickelt. Verbesserte, gleichmallige Spankontrolle

und sehr geringe Fehlerquote. _ o
@ Prozesssichere Bearbeitung mit starker Leistungsfahigkeit

Die Stechhalter sind aus Sonderwerkzeugstahl gefertigte
Monoblockkorper, die Vibrationen um mehr als 30% im
Vergleich zu herkdmmlichen Haltern reduzieren.

@ Gesinterte, kostengiinstige Stechplatten mit sehr hoher Prézision
Die Toleranz der Einstechbreite liegt bei nur £0,03mm.

Hohe Steifigkeit und eine gute Spanabfuhr
Innenbearbeitung

Breite Flache verbessert
die Spanabfuhr

Sonderwerkzeugstahl
Monoblockhalter

@ Spulschmierung zur
verbesserten Spanabfuhr
® Kuhlschmierung
Kuhlmittel wird auf die Spanflache
der Schneidkante gerichtet
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GND-Typ Herkémmliches Werkzeug GND-Typ Wettbewerber A Wettbewerber B

Werkstuickstoff: 15CrMo5 Werkstlckstoff: 15CrMo5

Halter: GNDL R2525M 220 Halter: GNDI R2532 T306

Plattentyp: GCM N2002 GG Plattentyp: GCM N3002 GG

Schnittdaten: Vc=100m/min, f=0,10mm/U, a,=20mm, nass Schnittdaten: v¢=100m/min, f=0,05mm/U, a,=3,0mm, nass

B Anwendungsbeispiele

W tlich verb te Bearbeit leistung! Stabile und hohe Standzeiten gewéhrleisten einen sicheren
seElllior) vidiasEageiie Eeeliva Ringlsitig; Einsatz auf automatischen Produktionslinien!
Hohe Steifigkeit der Halter ermdglicht eine verbesserte Bearbei- Reduzierung der Vibrationen verhindert unerwarteten Ausbruch.
tungsleistung bei hohen Vorschiben. Normaler Verschlei Ausbruch
GND f=0,30mm/U
Typ =0,30mm, |
Produkt /
des @I Leistungssteigerung
Wetthew. iiber 300%
Bearbeitungsleistung GND-Typ Wettbewerber
Werkstiickstoff: 42CrMo4 Werkstiickstoff: C53
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDM L2525M 618
Plattentyp: GCM N3002 GG (AC530U) Plattentyp: GCM N6030 RG (AC530U)
Schnittdaten: Vc=130m/min, f=0,30mm/U, nass Schnittdaten: V¢=130m/min, f=0,30mm/U, nass
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B GND-Serie Erweiterung fir Kleinteilefertigung

@ Erganzung des Halterprogramms mit den Querschnitten
1010, 1212 und 1616.

® Die Stechbreiten fur die Halter wurden um die Male
1,25mm, 1,5mm, 2,0mm und 3,0mm erweitert.

@® Verringerte Vibrationen erh6hen die Effizienz bei der
Zerspanung.
Zur Reduzierung von Vibrationen beim Stechen werden
die Halter aus Sonderwerkzeugstahl in Monoblockbau-
weise gefertigt.

w=2,0mm

w=1,5mm w=1,25mm

B Spanbrecher GF-Typ zur Reduzierung der Schnittkréafte
® Verbesserte Spankontrolle
Der GF-Spanbrecher vervollstandigt die Auswahl
an Spanbrechern und verbessert die Mdglichkeit Spanbrecher mit Punktkontakt
der Spankontrolle.
® Reduziert Vibrationen wahrend des Schnitts

@ Ideal fir Maschinen mit geringer Spindelleistung,
z. B. beim Swiss Tooling

® Reduziert Adhasion an der Schneide, z.B. bei der
Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Durch eine scharfe Schneide mit 30°Spanwinkel wird die Schnittkraft
reduziert und man erreicht eine sehr gute Spankontrolle.

Zusatzlich wird durch den Spanbrecher mit Punktkontakt ein geringerer
Reibungswiderstand erzielt.

Scharfe Schneidkante mit
einem Spanwinkel von 30°

B Minimale Einstechbreite: 1,25mm

Effektiv einsetzbar! Reduzierung von Vibrationen beim
Abstechen. Hervorragende Oberflachengiite und Spankontrolle

Oberflache
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Werkstuickstoff: 15CrMob5, @22mm hel
Halter: GNDL R1212JX 1,2512 e
Plattentyp: GCM N125005GF (AC530U) (%
Schnittdaten: n=2000mint, f=0,03mm/U, nass
. X GND-Typ (GF) Produkt des Wettbewerbs
B Anwendungsbeispiele
W Hauptkraft Passivkraft
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GF-Spanbrecher Herkdmmliche Sorte  Produkt der Wettbew. GF-Spanbrecher Produkt des Wettbew.
Standard Reduzierte Schnittkraft Reduzierte Schnittkraft
Werkstiickstoff: C54, @30mm, Abstechen Werkstiickstoff: C54, @30mm, Abstechen
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDL R2525M 320
Plattentyp: GCM N3002GF (AC530U) Plattentyp: GCM N3002GF (AC530U)
Schnittdaten: Vc=80m/min, f=0,10mm/U, nass Schnittdaten: Vc=80m/min, f=0,10mm/U, nass
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B Platten - Spanbrecher

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

Profildrehen

‘Reduzierter VorschubH Reduzierte Schnittkraft H FUrAbstechbearbeitung‘ ‘ Standardplatte

Einstechen / Drehen Einstechen / Abstechen

Standardplatte

‘Reduzierter Vorschub‘ ‘ Standardplatte

G L GG GL

\
\
Q

\ Spanwinkel der Spanbrecher

\ Spanwinkel der Spanbrecher

\ 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
s ) | W) Bl | Wl |

[ Einstechbreite (mm) [ Einstechbreite (nm) | [ Einstechbreite (mm) |[ Einstechbreite (mm) ][ Einstechbreite (mm) |[ Einstechbreite (mm) | [ Einstechbreite (mm) |
[ 30 ] 40 ] 50 ] 30]40]500 30]40]50]30]40]50 |
{ 60| 70J80] 60] 70]so N e6o0]7o]so]eolrofso]eo]7o]so]eo]vo]soleo]ro]so]
\ Sorte Il Sorte | Sorte Il Sorte Il Sorte Il Sorte | Sorte |
AC425K | Acs30P | Ac425K W AC830P | AC425K | AC830P AC830P | Ac425K | AC830P | AC425K Wl AC830P

AC530U
B Lager

* Ab Lager nur AC530U

B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

. . . Hitzebestandige
Werksttickstoff B Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B Legierungen
Beschichtetes Hartmetall| AC830P AC520U: AC530U|AC830P AC520U AC530U|AC425K | AC520U AC530U|AC520U AC530U
Schnitgeserinn ot 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
OERC, g
GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug GND-Typ Herkémmliches Werkzeug
(GG-Spanbrecher) (ML-Spanbrecher)
Werksttickstoff: 15CrMo5 Werkstiickstoff: 15CrMo5
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDM R2525M 312
Plattentyp: GCM N3002 GG Plattentyp: GCM N3002 ML
Schnittdaten: V¢=100m/min, f=0,15mm/U, a,=12,0mm, nass Schnittdaten: Ve=100m/min, f=0,10mm/U, a,=0,5mm, nass
| Abstechen | | Profildrehen |
s 29 = gt s LT A0 s
e ® » B sV & WNN) Wit ety
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e o sl e h v e & " e <ol
GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug GND-Typ Herkémmliches Werkzeug
(CG-Spanbrecher) (RG-Spanbrecher)
Werkstiickstoff: X5CrMo17122 (@30mm) Werkstiickstoff: 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, a,=0,1mm, nass
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B Spanbrecherauswahl

Einstechen / Drehen Einstechen Abstechen Profildrehen
MG GG GG GL RG
Standard Standard Standard Reduzierter Standard
Vorschub
(@]
=
=
<
Q
Q.
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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
()]
=
5 MG ML GF
'GC) Standard Reduzierter Reduzierte
o Vorschub Schnittkraft
S
L
)
Gute Spankontrolle

B Sortenubersicht

Stahl

M Rostfreier Stahl

Guss

Hitzebestandige
Legierungen

PVD

F ACS30P

o
c
3 AC530U AC530U
[}
“—
=3 Unzureichende Unzureichende
LIEJ Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit
""""""""""" Vermeidung von | Vermeidung von
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
> AC520U AC520U
c
=
% Unzureichende Unzureichende
=S Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit
LIEJ Vermeidung von Vermeidung von
) Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
o~

" AC830P

’7 AC425K

’7 AC520U

Vermeidung von Vermeidung von
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen
""""""""""" Unzureichende
VerschleiRfestigkeit
‘
Vermeidung von
Schichtabplatzungen
Unzureichende Unzureichende
Verschleilfestigkeit Verschleilfestigkeit

AC530U

F AC530U
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Drehen / Profildrehen Einstechen / Abstechen
GNDM (Kleinteile) GNDS (Flache Nuten) | [GNDM GNDMS GNDL (Keeinteile) GNDL %NDL_%
Gerade Gerade Gerade Abgewinkelt Gerade Gerade Abgewin
Schaftgrofe Schaftgroe
Hohe x Breite SchaftgréRe Hohe x Breite
" SchaftgroRe SchaftgroRe Hohe x Breit SchaftgroRe
Schaftgroe Hohe x Breite %gmm ; %gﬂm Hohe x Breite 1(())m$nxx ngem ggm i %gm Hohe x Breite
Hahe x Breite 20mm x 20mm 32mm x 25mm 20mm x 20mm 12mm x 12mm 32mm x 25mm 20mm x 20mm
16mm x 16mm 25mm x 25mm 32mm x 32mm 25mm x 25mm 16mm x 16mm 32mm x 32mm 25mm x 25mm
[ 12]

Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm)
0

[125] 15 ] 2.0 | 2

_
| 60 ] 70 ] 80 N 60 ] 70 | | 60 | 70 ] 8o N 60 ] 70 ] 80 N 60| 70 | 80 | mm
I Spanbrecher I Spanbrecher i Spanbrecher I Spanbrecher | Spanbrecher I Spanbrecher I Spanbrecher |

|
MAlmLIGGGLIGFIRGICE MeMUIGGGLIGFIRGICG MGIMLIGGIGLIGFIRGICE] MGIMLIGGIGLIGFIRGICG MGIMUIGGGLIGFIRGICG MGIMUIGGGLIGFIRGICG MGMLIGGIGLIGFRGICG]

B Radialstechen

g Sg(;ggg' Einstechbreite (mm) . Max. Einstechtiefe (mm) Sie_he Spanbrecher
1 pr s w1 w s w ¢ |Me|ML|ce|GL|GF|RG|cG
e 10 ©)
10 | 10 GNDL | 10 -12 © 0|0 ©
S —— Ol0O|©0|0]|©O |0 |0
=3 ) ©
§ 12112 GNDL | 125 ~12 © 0|0 ©
2 — V) Ol 0|00 0|0
2 GNDM ey 10 12 ©)
v GNDL ] 12,5 -12 ©)
866l GNDM e 12 -12 0100 ©
GNDL {16 ~12 OO0 |0 ©)
GNDM ] 12 -12 | O] ©O|O0O |0 |]O |0 |0
GNDL {16 212 |O] 00|00 |0 |0
GNDS e 6 ~13 O |0 | O ©
GNDM e 10) ~14 © 0|0 @)
GNDL { 20 ~15 © 0|0 ©
GNDS e 6 .13 | O] OO |0 |]O |0 |0
GNDM | 12 -14 | O 00|00 |0 |0
GNDL {20 .15 | O] O |00 |0 |0 |0
2020 GNDS ] 10 .13 | O 0|0 |0 |0 |0 |0
2525 GNDM {18 14 | O] O|O0|O0 |0 |0 |0
GNDL {25 -15 |O] 0|00 |00 |0
o GNDS e 10 ~13 |O O |0 ]|]O|O|O
® GNDM 118 -4 |0|0|0|0]0]|0O
] GNDL 25 -15 |O] 0|0 ]0]|]0 |0
GNDM {18 -14 |O |0 O |0 O
GNDL { 25 -15 |O ] O |0 | 0O @
GNDM | 12 14 |O| OO0 |O|O|0O|0O
3 GNDL 120 -15 | O] 0|00 0|0 |0
GNDM {18 .14 |O]O|O|O|O |0 |0
32 :25% 4 GNDL {25 -15 | OO |0 ]| 0|0 |0 |0
3232 56 GNDM {18 -14 |O| 0|0 |0 |0 |0
56 GNDL {25 -15 O] OO0 |0 |0 |0
7 GNDM {18 ~14 |O| O | O | O O
A GNDL { 25 -15 Ol 0|0 |0 ©
|| GNDLS {16 -15 © 0|0 ©
GNDMS e 10 -14 | O/ 00|00 |0 |0
20 | 20 GNDLS {16 -15 | O] O] 0| 0|0 |0 |0
- GNDMS e 12 14 |O ] OO0 |0 |0 |0 |0
c GNDMS ] 12 -14 | O 0|0 |00 |0
S | B GNDLS {18 -15 0|0 |0 ©
o} 3 GNDMS | 12 -14 |O]O0 |0 |0]0]|]0 |0
2 3 GNDLS {18 15 |O|0O ©]0|0 0|0
2525 4 GNDMS {14 -14 | O] 0 0|0 0|0 |0
4 GNDLS {23 -15 OO 0|0 |0 |0 |0
56 GNDMS {14 ~14 |O| O |0 ]|]O0|0O|O
56 GNDLS {23 - 15 O/l 0|00 |0| 0O
B Lager * Auf Nachfrage (32x25mm) © 1. Empfehlung (O 2. Empfehlung
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Innenbearbeitung

Einstechen / Drehen / Profildrehen
GNDI

Gerade

B Innenbearbeitung

Einstechen / Drehen / Profildrehen

GNDF

Gerade

20mm x 20mm
25mm x 25mm

Einstechbreite (mm)

£ %?232 Einstechbreite (mm) . Max. E(l;%ichnefe Min. Bohrungsdurch- | Siehe Spanbrecher
£ | oD (mm) 5 10 15 20 25 30 messer (mm) Seite
232 | 6 010 ]|0O
240 ——L Olo 0O
225 —_— Ol0|O0lO0 0|0
S| 832 =10 Ol0|O0lO0 0|0
g 240 GNDI ] 11 OlolOlo o0
(O] 225 | | | e fr] 6 O @) O (@) O O
@32 | | | FEN ] 1 () OlolO|lO |00
240 ] 11 OloloTolo 0
240 prm—] 1] Olol OO0 0O
B Axialstechen
g Sgcrggfé Einstechbreite (mm) Serie Max. E(lgsrschtlefe Bohrung?rtr:l]%:hmesser Siehe Spanbrecher
| Hihe {Breite 4 6 8 5 10 15 20 25 30| 50 100 150 200 250 3001.000 Seit \MG|ML|GG| GL | GF |[RG|CG
e 12 o35 045 Ol0|0|O0 O] A
] 12 040 055 © 0] 0|00 A
——1 o50 670 © 0| 0|00 A
GNDF i 18 o5 5100 ~17 ©0O|l0]|O0|0O0| O] A
] 18 090 9150 ©1 0] 0|00 A
e 18 o140 9200 © 0] 0|00 A
— L 0180 2300 © 0| 0|00 A
,,,,, 4 —LS 040 055 Ol 0|0 | 0]|0]| A
,,,,, 4 ] 23 o50 670 © 0] 0|00 A
,,,,, 4 ———— 065090 O 00|00 A
,,,,, 4 GNDF e 23 085 0130 —17 OO0 0|00 A
S |20 20| 4 — o128 5200 OlolololOo] A
S e on L 4 123 0180 2300 0|0 | 0|00 A
G |22 4 —— 0280 01,000 ©l0]|0|O0 0| A
prm—— 23 o50 670 © 0| 0]|]0|O0| A
prm—— 23 a65"é& © 0 0|00 A
] 23 085 0130 ©] 0] 0|00 A
GNDF 123 b0 “7 g6l el e[o] A
] 23 2180 2300 ©] 0] 0|00 A
—— 0280 51,000 ©O|l0]|0]|O0 O] A
6 ] 23 o50 675 © 0] 0|00 A
6 prm—— 23 070 o110 ©] 0] 0|00 A
6 GNDF  pree] 23 o100 9200 ~17 ©l0 |0 |0 |0 A
6 —— A 0180 2300 ©|l0]|0|O0 |0 A
6 i 23 0280 01,000 ©Ql0]|0]O0O O] A

M Lager

© 1.Empfehlung

(O 2. Empfehlung

/\ Platten und Halter miissen modifiziert werden.




Stechsystem

GND-Serie

M Halterauswahl B Beim Mehrfachstechen zu beachten:
Empfohlene Spanbrecher: MG, ML, GG, GL, GF

Min. AuRen-
durchmesser

=

Max. AuBendurchm.

)
Z—— (1)
()
)
@
<—®

Z.

Min. Auendurchm.

Auswahl des Halters: Beim Mehrfachstechen von tiefen Axialnuten muss der erste Schnitt am groR-
Der AuRendurchmesser der zu stechenden Nut muss in dem Durchmesser- ten Durchmesser erfolgen. Bei diesem Schnitt ist der Vorschub zu reduzieren,
bereich liegen, der vom eingesetzten Halter abgedeckt wird. da es in der ersten Nut schwer ist, den Spanbruch zu kontrollieren. Bei den
folgenden Schnitten kann der Vorschub wegen der besseren Spankontrolle
erhoéht werden.
M Beim Drehen zu beachten: Empfohlene Spanbrecher: MG, ML

Unter Bericksichtigung der Steifigkeit des Halters empfehlen wir eine Bearbeitung von auf3en nach innen.

O | vonassen fechiimen beabeie |

Hauptkraﬂ Iﬂ @

- Beim Stechdrehen von breiten Axialnuten muss der erste Schnitt am gréRten Durchmesser gewahlt werden. Die folgenden Schnitte sollten auch von
auBen nach innen gefiihrt werden, da es dann keine Probleme mit der Stabilitat des Halters gibt.

- Wahlen Sie einen Spanbrecher mit niedrigen Schnittkraften und kurzem Spanbruch. (Beim Planstechen kdnnen Spane sehr leicht in der Nut stecken
bleiben, was zu Problemen flihren kann.)

- Sollte kein akzeptabler Spanbruch mdéglich sein, wahlen Sie Schrittvorschub.

Schnittpunkt

Ein Stechdrehen von innen
nach auen wird nicht empfoh-
len, da die in Schnittrichtung
wirkende Hauptkraft das Stech-
schwert durchbiegen kann, was
zu MaRschwankungen fiihrt.

Hauptkraft

B Bei der Innenbearbeitung zu beachten: Empfohlene Spanbrecher: ML, GL

Bei kleinen Durchmessern sind die Spanbrecher ML oder GL mit reduziertem Vorschub einzusetzen, damit kleinere Spane entstehen und
eine ausreichende Spanabfuhr gewahrleistet ist.

GCMN 3002 GG

GCMN 3004 MG GCMN 3002 ML GCMN 3002 GL
Werkstuckstoff: 15CrMo5 (825mm)
Halter: GNDI R2532 T306
Plattentyp: GCM N300
Schnittdaten: Vc=100m/min, QDO 10mm/U, ap=3,0mm, nass

Innenbearbeitung AulRenbearbeitung

Bei der Innen- und AuRenbearbeitung unterscheiden
& sich die Spanformen selbst bei gleichen Schnittbe-
dingungen.

Werkstiickstoff: 15CrMo5

Halter: GNDL R2525M 320
Plattentyp: GCM N3002 GG
GCMN 3;)02 GG GCMN 3002 GG Schnittdaten: V¢=100m/min, f=0,10mm/U, a,=5mm, nass
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B Hinweise zum Einbau der Stechplatten
@ Entfernen Sie vor dem Einsetzen der Platten alle Fremdpartikel oder Olriickstande 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 5N'm. Ein héheres Anzugsmoment konnte die Platte oder den
Halter beschadigen, was zu Verletzungen oder Unfallen fihren kdnnte.

‘ (3 Platte auf den Plattensitz schieben. ‘ @) Platte vollsténdig in die Aufnahmefliche driicken. ‘

Anzugsmoment: 5SN'm

[

horizontaler Einschub

)

Plattensitz-
anschlag

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 x0mm zum
Zentrum sein. Abweichungen von £0,1mm sind akzeptabel.

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

® Einstellung der Zentrumshéhe
bei Abstechoperationen

@ Halter rechtwinklig zur Werk-
stiickachse

H L1 Zentrumshdhe: 0 to +0,2mm
e Zmm )l
O X

Kleinstmdgliche Auskragung

Werkstiick 1

B Hinweise zur Kihlmittelzufuhr B Maximale Schnitttiefe
Die Kihlmitteldiise ist so einzustellen, dass das Maximale Schnitttiefe beim ziehenden Schnitt mit
Kuhlmittel der Schneide von oben zugefihrt wird. dem RG - Spanbrecher

(siehe Bild unten)

apmax

Eintech- | Max. Schnitttiefe
breite (mm) (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
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B Spanbrecher - Auswahlhilfe

Einstech- Empfohlene Schnittbedingungen Ecken-
breite radius | Plattenbezeichnung
(mm) Einstechen Drehen (mm)
g oF ; ; 1 1 1
1,25| £ TN N . 0,2 | GCM N12505 GF
5 0 01 02 03 04 05 06
%) Vorschub (mm/U)
§or [DEE T 1  TT1T 7171 ]
1,5 £ 0 01 02 03 04 05 06 0,2 | GCM N150005 GF
& Vorschub (mm/U)
5 3 :-:El— GCM N2002 GG
20 | £ o [Cm 0.2 | GCM N2002 GL
! & co T ' GCM N2002 GF
0 01 02 03 04 05 06 GCM R/L2002 CG05
Vorschub (mm/U)
G _ oa GCM N3002 ML
. ML £ GCM N3002 GG
£ Go g 0,2 | GCM N3002 GL
30| =& £ 92wt Mo [ra GCM N3002 GF
' g o P e = | GCM R/L3002 CGO5
Re & . 04 GCM N3004 MG
o ol 02 03 04 05 06 0 o1 02 03 04 05 06 07 " | GCM N3004 GG
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 1,5 | GCM N3015 RG
e ~ oa GCM N4002 GG
ML £ 0. | GCM N4002 GL
% GG g = ’ GCM N4002 GF
40| £ ¢ e e ey | R OO GCM R/L4002 CGO5
’ & ro g 2 0.4 |GCM N4004 ML
cG i 1 7 | GCM N4004 GG
0o 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 [C | = 0.4 GCM N5002 GG
5 ML [ E 0,2 | GCM N5002 GL
g oo = __= 8 RG GCM N5002 GF
2 a6 g 02— ¢ e |
50 & & e g 0.4 | GCM N5004 ML
RG i = £ ] - 2% 1 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 | z 0.4 — 1 1 GCM N6002 GG
5 M B . E 03 ML G 0,2 | GCM N6002 GL
g GG e — = 2 02 GCM N6002 GF
< GL = ' P [ S (| [
60 & :-:]I S ., , GCM N6004 ML
3 0 0,4
mG | z P s e N e GCM N6004 GG
0 o1 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
MG | [ = 04 ML | MG|
E o O | € o - GCM N7004 ML
8 e 2 RO 04 | GCM N7004 GG
70| §°° — g 02 =i GCM N7004 GL
) & GL :F: % 01 - i i i
RG E 5 & s s ey | [ By
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 | CHRAE Y ~_ G |
2w o € 03 [ RG GCM N8004 ML
£ o — g, 0,4 | GCM N8004 GG
= ; - s R - I GCM N8004 GL
80 | & %:ﬂ‘: £ o !
RG L | w I Wy | R =y
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
. ) . Hitzebestandige
Werkstuckstoff ﬂ Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B Legierungen
Hartmetallsote | AC830P  AC520U AC530U|AC830P AC520U AC530U|AC425K AC520U AC530U|AC520U AC530U
SC“”"tg(fnS,‘r’;‘i"rf;“d'gke" 80 ~ 200 80 ~ 200 50 ~ 200|70 ~ 150 70 ~ 150 50 ~ 150/80 ~ 200 60 ~ 200 50 ~ 200| 20 ~ 80 20 ~ 60
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Stechsystem

GND-Serie

B Bezeichnungssystem Halter

? ? ? SO R
Serienbezeichnung Halterausfiihrung Schaftbreite / -durchm. Typ Maximale Einstechtiefe
GND Liste 3 Liste 5 Innenbearbeitung Liste 9
= 5 i i Min. Bearbeitungs-
Anwendung Schafththe / -durchm. Schaftlange Schneidkantenbreite durchmesser
Liste 2 Liste 4 Liste 6 Liste 8 (mm)
@ Anwendung ®  Halter @ schafthohe / -durchmesser | | ®) Schaftbreite / -durchmesser
Symbol Anwendung Symbol| Ausfiihrung | |Anwendung| Symbol '("n?rtr‘g Anwendung| Symbol E?::r?g%
S | Universelle AuBenbearbeitung E}gﬂgﬁ*}e;réagféﬁceﬂe"’ R | Rechts Auenbe-| 10 10 | |Auenbe-| 10 10
M | Universelle AuRenbearbeitung | Shstechen / Abstechen / L | Links ?S’k;ﬁg‘fltr_‘g 12 12 ?Sf'gﬁglflgg 12 12
L | Radial-Tiefstechen/Abstechen | Einstechen / Abstechen héhe) 16 16 breite) 16 16
. . 20 20 20 20
MS Universelle AuBenbearbeitung, Einstechen / Drehen / o5 o5 o5 o5
abgewinkelter Halter Profildrehen
Innenbe- 25 25 Innenbe- 32 32
ial-Ti arbeitun arbeitun
9 i durchm.) | 40 40 durchm.) | 50 50
| | Universelle Innenbearbeitung E:’;?ﬁﬁfgﬁgn/ Drehen/
F | Axialstechen Einstechen / Drehen /
® Schaftlange Schneidkantenbreite| | @ Max. Einstechtiefe
Symbol| Lange (mm) Symbol |Einstechbreite (mm)| | Symbol |Einstechtiefe (mm)
JX 120 1,25 1,25 06 6
K 125 1,5 1,5 10 10
M 150 2 2,0 11 11
P 170 g 3,0 12 12
4 4,0 12,5 12,5
5 5,0 18 18
6 6,0 20 20
7 7,0 21 21
8 8,0 25 25
Um die hochste Stabilitat zu erreichen, sollten Sie den Halter mit der kleinstmdéglichen Auskragung nutzen.
B Bezeichnungssystem Stechplatten
? ? ? ? ?
Serienbezeichnung Toleranz WSP-Breite Eckenradius Spanbrecher Stirnwinkel
G: Einstechen| ||M: M-Toleranz Symbol | Einstechbreite (mm)| | Symbol | R (mm) | | Symbol Anwendung 05:5°
125 1,25 005 0,05 MG | Drehen: Mittlerer Vorschub
150 1,5 02 0,2 ML | Drehen: Reduzierter Vorschub
Freiwinkel || Plattenausfiihrung 20 2,0 04 0,4 GG | Einstechen: Mittlerer Vorschub
C:7° || Symbol| Richtung 30 3,0 08 0,8 GL | Einstechen: Reduzierter Vorschub
40 4,0 15 1,5 GF | Einstechen: Niedrige Schnittkraft
N Neutral
R |Rechts 50 5,0 20 2,0 CG |Abstechen
L Links 60 6,0 25 2,5 RG | Profildrehen
70 7,0 30 3,0
80 8,0
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Stechsystem

GND-Serie

AuBenbearbeitung in der Kleinteilefertigung (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

7 —~
(GNDM | & REEA(G) -
Radialstechen (Minihalter) Radial © [} L
L,
[ | %ﬂ@ 2
i Abstechen
© < = B Ersatzteile
N e 4
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten) Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
sind universelle Drehplatten einzusetzen. g
B Halter
Einstech-| Max. Ein- o A
breite |stechtiefe| Max. Ab- . nzugs-
Bezeichnung e Abmessungen (mm) (mm) | (mm) |stech-@ Elrllasletzbare Kfm”t;' moment |Schiiissel
RIL hlblLl flhllle W ar (mm) atten schraupe (Nm)
GNDMR/L1616 JX1.510| @ | ® | 16 | 16 |120((16) 16 |26 | O | 1,5 10 20 | GCM N150005 GF
GNDM R/L 1616 JX 212 ® | @ 16|16 (120((16)| 16 |30 | O | 2,0 12 24 | GCM 02000-00|BX0515| 4,0 |LHO040
GNDM R/L 1616 JX 312 ® | ® 1616 120/(16)] 16 |30 0 | 3,0 12 24 | GCM 03000-00
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fiir Halter und Platten.
Radialstechen / Abstechen in der Kleinteilefertigung
Abb. 1 Abb. 2
o~ n i~ )
GNDL | @  J=-= Jx
#— o o
Radialstechen (Minihalter, Radial o1 L o L
nl | el = -
T Abstechen
© < \ < < =
e 1
L, &
Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfirung.  [ll Ersatzteile
BFTX0412N I;I';lo
D
B Halter AN
BX0515|  LH040
Einstech- | Max. Ein- Anzugs
breite |stechtiefe| Max. Ab- . i
Bezeichnung Lager ASTEESINZER () (mm) | (mm) | stech-g jAbb E"I‘jlethare Klr?m”;' moment| Schigissel
schraube i
R|L|h b Ly f h1 h2 L2 L3 e W ar (mm) atten (Nm)
GNDLR/L1010JX 1.2510| @ | ® | 10| 10 |120|(10) 10 |2,0/ 18 |183| 0 | 1,25 | 10,0 | 20 GCM N125005 GF
GNDLR/L1010JX 1,510 | @ | ® | 10|10 |120|(10) 10 2,0/ 18183 0 | 1,50 | 10,0 | 20 1 GCM N150005 GF BEToaioN| 3.0 |LT15-10
GNDL R/L 1010 JX 210 ® | ® 10|10 120((10) 10|2,0|22 |22,3| 0 | 2,00 | 10,0 | 20 GCM O2000-00 '
GNDL R/L 1010 JX 310 ® | ® 1010120/(10) 10 |2,0/22 |22,3] 0 | 3,00 | 10,0 | 20 GCM [03000-0100
GNDLR/L1212JX 1.2512| @ | ® | 12|12 |120(12) 12|2,0/19|19,3] 0 | 1,25 | 12,0 | 24 GCM N125005 GF
GNDLR/L1212JX 1512 | @ | ® | 12|12 |120|(12) 12 |2,0/19193| 0 | 1,50 | 12,0 | 24 1 GCM N150005 GF BETYOUN| 3.0 LT15-10
GNDLR/L1212JX 2125 | @ | ® | 12|12 |120(12) 12 |2,0/22|22,3] 0 | 2,00 | 125 | 25 GCM O2000-00 '
GNDLR/L1212JX 3125 |@ | @ | 12|12 |120/(12) 12 |2,0/22|223| 0 | 3,00 | 125| 25 GCM 03000-000
GNDLR/L 1616 JX 1.512.5 @ | ® | 16 | 16 |120|(16) 16 28 0150 (125| 25 GCM N150005 GF
GNDL R/L 1616 JX 216 ® | ® 16|16 120(16) 16 32 01200 16,0 | 32 |2|GCM 2000-0101|BFTX0515| 4,0 |LHO40
GNDL R/L 1616 JX 316 ® | @ 16|16/120/(16) 16 32 0300|160 32 GCM 03000-00
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fiir Halter und Platten. @ Eurolager
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Stechsystem

GND-Serie

AuRenbearbeitung flacher Nuten (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

7 a
GNDS | Eig - Tio =
i Radial
Radialstechen adial ° ; L,
L,
Ligl |
=4 %@
< <
_ B Ersatzteile
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten) Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
sind universelle Drehplatten einzusetzen. D
&
B Halter
Einstech- | Max. Ein- Anzugs
Lager Abmessungen (mm breite | stechtiefe i = -
Bezeichnung < gen (mm) (mm) (mm) Einsetzbare | Klemm-fo loopicsel
Platten schraube
R|L|h|b |L|f|h| L| w ar (Nm)
GNDS RIL 2020 K 206 ® | ® 20 |20[125/20 |20 | 30| 20 6 |GCM 02000-00
GNDS RIL 2020 K 306 ® e | 20|20 125/ 20|20| 30 | 30 6 |GCM O3000-00
GNDS R/L 2020 K 410 ® O | 20| 20 |125|20 | 20 | 34 4,0 10 GCM [04000-00
GNDS R/L 2020 K 510 ® | o | 20| 20 |125| 20 | 20 | 34 50 10 GCM N5000-00
GNDS R/L 2020 K 610 ® o 20|20 |125] 20 | 20 | 34 6,0 10 GCM N6000-00 BX0520| 5.0 |LHO040
GNDS R/L 2525 M 206 ® | @ | 25| 25 |150| 25 | 25 | 30 2,0 6 GCM 02000-00 '
GNDS R/L 2525 M 306 ® @ | 25|25 15025 | 25| 30 3,0 6 GCM 03000-00
GNDS R/L 2525 M 410 ® | @& | 25| 25 |150| 25 | 25 | 34 4,0 10 GCM [04000-00
GNDS R/L 2525 M 510 ® O | 25|25 (150| 25|25 | 34 50 10 GCM N5000-00
GNDS R/L 2525 M 610 ® | @ | 25| 25150 25 | 25 | 34 6,0 10 GCM N6000O-00
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fir Halter und Platten. @ Eurolager
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Stechsystem

GND-Serie

Universelle AuBenbearbeitung (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

(GNDM | & .
Radialstechen Radial kI%:FQﬂ/@ °
2 Ly
L /| %H@ - Lo
4 Abstechen
© .EI < i

= B Ersatzteile
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten) Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

sind universelle Drehplatten einzusetzen. %
B Halter

e, (Moot S Anzugs:
Bezeichnung Lager Abmessungen (mm) (mm) | (mm) | (mm) Einsetzbare Klemm- | noment el
RILIh|blulflhlLlwl|a Platten schraube| ()

GNDM R/L 2020 K 210 (] ® | 20 | 20 |125| 20 | 20 |33,6| 2,0 | 10 20 |GCM [d2000-00

GNDM R/L 2020 K 312 [ ] ® 20 | 20 |125| 20 | 20 |36,6| 3,0 | 12 24 | GCM [O3000-00

GNDM R/L 2020 K 418 (] ® | 20 | 20 |125| 20 | 20 |45,0| 4,0 | 18 36 |GCM 04000-00

GNDM R/L 2020 K 518 [ ] ® | 20 | 20 |125| 20 | 20 |45,0| 5,0 | 18 36 | GCM N5000-00

GNDM R/L 2020 K 618 [ ® | 20 |20 |125| 20 | 20 |45,0| 6,0 | 18 36 | GCM N6000O-00

GNDM R/L 2525 M 210 [ ] ® | 25| 25 |150| 25 | 25 |336| 2,0 | 10 20 |GCM N2000O-00

GNDM R/L 2525 M 312 (] ® | 25| 25 |150| 25 | 25 |36,6| 3,0 | 12 24 |GCM 03000-00|BX0520| 5,0 |LH040

GNDM R/L 2525 M 418 ([ ] ® | 25 | 25 |150| 25 | 25 |45,0| 4,0 | 18 36 |GCM [04000-00

GNDM R/L 2525 M 518 (] ® | 25 | 25 |150| 25 | 25 |45,0| 5,0 | 18 36 | GCM N5000-00

GNDM R/L 2525 M 618 [ ] ® | 25 | 25 |150| 25 | 25 |450] 6,0 | 18 36 | GCM N600O-00

GNDM R/L 3225 P 312 32 | 25 |170| 25 | 32 [36,6| 3,0 | 12 24 |GCM O3000-00

GNDM R/L 3225 P 418 32 |25 |170| 25 | 32 |450| 40 | 18 36 |GCM [d4000-00

GNDM R/L 3225 P 518 32 125|170 25 | 32 |450| 50 | 18 36 |GCM N5000-00

GNDM R/L 3225 P 618 32 | 25 |170| 25 | 32 |450| 6,0 | 18 36 |GCM Ne6oOOO-OO| .

GNDM R/L 3225 P 718 32 | 25 |170| 25 | 32 [50,0| 7,0 | 18 36 |GCM N7000-00 BX0620| 6.0 |LHO50

GNDM R/L 3225 P 818 32 | 25 |170] 25 | 32 |50,0| 8,0 | 18 36 | GCM N800 O-00 '

GNDM R/L 3232 P 312 (] ® | 32|32 |170| 32 | 32 |36,6| 3,0 | 12 24 | GCM 03000-00

GNDM R/L 3232 P 418 [ ] ® | 32|32 |170| 32 | 32 |450| 4,0 | 18 36 |GCM 04000-00

GNDM R/L 3232 P 518 (] ® | 32|32 |170| 32 | 32 |450| 5,0 | 18 36 |GCM N5000-00 BX0620| 6.0 | LHO50

GNDM R/L 3232 P 618 [ ] ® | 32|32 |170| 32 | 32 |45,0| 6,0 | 18 36 |GCM N600O-00 '

GNDM R/L 3232 P 718 (] ® | 32|32 |170| 32 | 32 |50,0| 7,0 | 18 36 |GCM N7000-00

GNDM R/L 3232 P 818 [ ® | 32|32 |170] 32 | 32 |50,0] 8,0 | 18 36 | GCM N80OO-[

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite

w) fur Halter und Platten.

Universelle AuBenbearbeitung, abgewinkelter Halter (Einstechen, Drehen, Profildrehen)

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

~RIINR 10 72
GNDMS)| EiZ
Radialstechen SEGIE
©
~y
1 J

f
s a,\@

hi |

L4

Die Zeichnungen zeigen Rechtsausflihrung.

B Ersatzteile

@ &

B Halter
Einstech- | Max. Ein- s
Lager Abmessungen (mm breite | stechtiefe | . - i
Bezeichnung 9 Zen ) (mm) | (mm) E":flettzbr?re S}ém&e moment Schiiissel
RlL|nh|[b|u|flm|L| w ar ate (Nm)
GNDMS R/L 2020 K 310 ® | ® | 20 | 20 |125| 32 | 20 | 25 3,0 10 GCM 03000-00
GNDMS R/L 2020 K 412 ® | @ | 20 | 20 |125| 34 | 20 | 25 4,0 12 GCM 04000-00
GNDMS R/L 2020 K 512 ® | @ | 20|20 |125] 34 | 20| 25 5,0 12 GCM N5000-00
GNDMS R/L 2525 M 312 ® | @ | 25| 25 (150 39 | 25 | 25 3,0 12 GCM 03000-00(BX0520| 5,0 |LH040
GNDMS R/L 2525 M 414 ® | @ | 25 | 25 150|411 | 25| 25 4,0 14 GCM 04000-00
GNDMS R/L 2525 M 514 ([ ] ® | 25| 25 |150| 41 | 25 | 25 50 14 GCM N5000-00
GNDMS R/L 2525 M 614 [ ] ® | 25|25 (150|411 | 25| 25 6,0 14 GCM N6000O-00

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite

w) fir Halter und Platten.
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Stechsystem

GND-Serie

Radial-Tiefstechen

und Abstechen

(GNDL | B s
Radialstechen Radial = © “
= L4
n | | Bl 2
T H Abstechen
© < < .
\ % J W Ersatzteile
Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung. %
B Halter
Eigst_ech- Maxhl_fi?- Max.h A‘%— Anzugs
reite |stechtiefe| stech- . ?
Bezeichnung S AT (Gl mm) | (om) |- (mm) Elnsletzbare Klr:emrrl;- MOmeNt|gehissel
RIL|nh|[blulflm|Ll wla Platten schraube| ()
GNDL R/L 2020 K 220 ® | @ | 20 | 20 |125| 20 | 20 |445| 20 | 20 | 40 |GCM O2000-00
GNDL R/L 2020 K 320 ® | ® | 20 | 20 |125| 20 | 20 |44,5| 3,0 |20(18)| 40 |GCM O3000-00
GNDL R/L 2020 K 425 ® | @ | 20 | 20 |125]| 20 | 20 |50,0| 4,0 |25(23)] 50 |GCM O4000-00
GNDL R/L 2020 K 525 ® | ® | 20 | 20 |125| 20 | 20 [50,0| 5,0 |25(23)] 50 |GCM N5000-00
GNDL R/L 2020 K 625 ® | ® | 20 |20 /125] 20 | 20 |50,0] 6,0 |25(23)] 50 |GCM N600O-00
GNDL R/L 2525 M 220 ® O | 25|25 |150| 25 | 25 |445| 20 | 20 | 40 |GCM O2000-00
GNDL R/L 2525 M 320 ® | ® | 25|25 |150| 25 | 25 |44,5| 3,0 |20(18)| 40 |GCM O3000-00|BX0520| 5,0 |[LH040
GNDL R/L 2525 M 425 ® | ® | 25|25 |150| 25 | 25 |50,0| 4,0 |25(23)] 50 |GCM O4000-00
GNDL R/L 2525 M 525 ® | ® | 25|25 |150| 25 | 25 |50,0| 5,0 |25(23)] 50 |GCM N5000-00
GNDL R/L 2525 M 625 ® @ | 25|25 |150| 25 | 25 |50,0| 6,0 |25(23)] 50 |GCM N600O-00
GNDL R/L 3225 P 320 32 | 25 |170| 25 | 32 |44,5| 3,0 |20(18)| 40 |GCM O3000-00O
GNDL R/L 3225 P 425 32 | 25 |170| 25 | 32 |50,0| 4,0 |25(23)] 50 |GCM 4000-00
GNDL R/L 3225 P 525 32 | 25 |170| 25 | 32 |50,0| 5,0 |25(23)] 50 |GCM N5000-00
GNDL R/L 3225 P 625 32 | 25 |170| 25 | 32 |50,0| 6,0 |25(23)] 50 |GCM NeOOQO-0O0O0| )
GNDL R/L 3225 P 725 32 | 25 |170| 25 | 32 |50,0| 7,0 |25(23)] 50 |GCM N7000-00 BX0620! 6.0 |LHO50
GNDL R/L 3225 P 825 32 | 25 |170| 25 | 32 |50,0| 8,0 |25(23)| 50 |GCM N80OO-0O '
GNDL R/L 3232 P 320 ® | o | 32|32 |170| 32 | 32 |44,5| 3,0 |20(18)] 40 |GCM O3000-00
GNDL R/L 3232 P 425 ® | o | 32|32 |170| 32 | 32 |50,0| 4,0 |25(23)] 50 |GCM d4000-00
GNDL R/L 3232 P 525 ® | ® | 32|32 |170| 32 | 32 |50,0| 5,0 |25(23)| 50 |GCM N5000-00 BX0620! 60 |LHO50
GNDL R/L 3232 P 625 ® | ® | 32|32 |170| 32 | 32 |50,0| 6,0 |25(23)] 50 |GCM N600O-00O '
GNDL R/L 3232 P 725 ® | ® | 32|32 /|170| 32 | 32 |50,0| 7,0 |25(23)] 50 |GCM N7000-00
GNDL R/L 3232 P 825 ® ©® | 3232 |170] 32 | 32 |150,0| 8,0 |25(23)] 50 |GCM N8oOO-0O0O

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite

Radial-Tiefstechen, abgewinkelter Halter

w) fur Halter und Platten. Die Werte in den Klammern beziehen sich auf den Einsatz von Platten (RG-Spanbrecher) beim Profildrehen.

ST 7
GNDLS) E'Z ) f .
Radialstechen Radial :I
o hy w L
} L
N e i < B Ersatzteile
Die Zeichnungen zeigen Rechtsausflihrung. (
B Halter
Einstech- | Max. Ein- T
Lager Abmessunagen (mm breite stechtiefe . . :
Bezeichnung ; 9N | o) || Einsewbare | Ko |y
R|L|h|b|L|f|h L| w o (Nm)
GNDLS R/L 2020 K 216 o ® | 20| 20 [125| 38 | 20 | 25 2,0 16 GCM [02000-00
GNDLS R/L 2020 K 316 [ ] ® | 20 | 20 |125| 38 | 20 | 25 3,0 16 GCM [03000-00
GNDLS R/L 2525 M 218 [ ] ® | 25| 25 |150| 45 | 25 | 25 2,0 18 GCM 02000-00
GNDLS R/L 2525 M 318 [ ] ® | 25| 25 |150| 45 | 25 | 25 3,0 18 GCM 03000-00(BX0520| 5,0 |LH040
GNDLS R/L 2525 M 423 [ ] ® | 25| 25 |150| 50 | 25 | 25 4,0 23 GCM 04000-00
GNDLS R/L 2525 M 523 [} ® | 25| 25 |150| 50 | 25 | 25 5,0 23 GCM N5000-00
GNDLS R/L 2525 M 623 [ ® | 25|25 [150] 50 | 25 | 25 6,0 23 GCM N600O-00

Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite

w) fir Halter und Platten.
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Stechsystem

GND-Serie

Innenbearbeitung

( G N D I \ @Dm Min. Bohrdurchm. @Ds
Innenbearbeitung = —
-
i Q :
e d E;ﬁ W Ersatzteile
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten)
sind universelle Drehplatten einzusetzen. Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung. @
B Halter
b Minigaler Eigstech- Mathi?- Anzugs
Lager | Abmessungen (mm reite | stechtiefe . "
Bezeichnung g gam iy (mm) | (mm) | (mm) Einsetzbare | Klemm- | yomentSchissel
Platten schraube (Nm)
R L QDS h Ll f QDm W al’
GNDI R/L 2532 T 206 L J L J 25 | 23 | 200 | 16 32 2,0 6 GCM N2000-00 |BH0516| 5,0 |[LHO30
GNDI R/L 3240 T 210 ® | @ | 32 | 30 | 250 | 26 40 2,0 10 GCM N2000-00 |BH0616| 6,0 |[LH040
GNDI R/L 2532 T 306 ( (] 25 | 23 | 200 | 16 32 3,0 6 GCM N3000-00 |BH0516| 5,0 |LHO30
GNDI R/L 3240 T 310 [ ] (] 32 | 30 | 250 | 26 40 3,0 10 GCM N3000-00
GNDIR/L 4050 T 311 ® e 40 | 38 | 300 31 50 3,0 11 GCM N3000-00 BHO616| 6,0 |LHO40
GNDI R/L 2532 T 406 [ ] (] 25 | 23 | 200 | 19 32 4,0 6 GCM N4000O-00 |BH0516| 5,0 |LHO30
GNDI R/L 3240 T 410 ® | @ | 32 | 30 | 250 | 26 40 4,0 10 GCM N4000-00
GNDI R/L 4050 T 411 [ J ® 40 | 38 | 300 | 31 50 4,0 11 GCM N4000O-00 BHO616) 6,0 |LH040
GNDI R/L 2532 T 506 ® @ | 25 | 23 200 19 32 5,0 6 GCM N5000-00 |BH0516| 5,0 |LHO030
GNDI R/L 3240 T 510 [ ] (] 32 | 30 | 250 | 26 40 50 10 GCM N5000-00
GNDI R/L 4050 T 511 [ [ 40 | 38 | 300 31 50 50 11 GCM N5000-00 BHO616) 6,0 |LH040
GNDIR/L 4050 T 611 ® e | 40 | 38 | 300 | 31 50 6,0 11 GCM N600O-[[ |BH0616]| 6,0 |[LHO40
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fur Platten und Halter. @ Eurolager
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Stechsystem

GND-Serie

CANNDE D .
GNDF gl M ¢ @ E
Axialstechen Ly
) S Lo Max. Durchm. Z
% @‘Il N Min. Durchm.
7 ;o
‘L/‘ < - Durchmesserbereiche fir Axialstechen
- / #Dm Durchmesserbereich . ErS atZtelle
Fiir Drehoperationen (z.B. fiir breite Nuten)
sind universelle Drehplatten einzusetzen. Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
M Halter Q
. Ab (mm) Durghmgshser- Eigstetch- Iv:axhtlﬁi?- g
. ager messungen (mm ereic [elle |SClelel  Finsetzbare | Klemm- "
Bezeichnung (mm) (mm) | (mm) Platten schraube m((’)\lm[:)m Schiiissel
R L h b I_1 f hl L2 QDm W ar
GNDF R/L2020K 312-035 (@ |® | 20|20 | 125 |20 |20 | 35,6 | 35~45 30 | 12
GNDF R/L2020 K 312-040 (@ |® | 20|20 | 125 |20 | 20 | 35,6 | 40 ~55 30 | 12
GNDF R/L2020K 318-050 |® |® |20 (20| 125 |20 |20|41,6 | 50~70 3,0 | 18
GNDF R/L2020 K 318-065 |® | ® |20 |20 | 125 |20 |20 (41,6 | 65~100 | 3,0 | 18 |GCM N3000O-0O0|BX0520(5,0 |LHO040
GNDF R/L2020K 318090 (@ | @ |20 (20| 125 |20 |20|41,6 | 90~150 | 3,0 | 18
GNDF R/L2020K 318-140 (@ | ® | 20 (20| 125 |20 | 20| 41,6 [140~200 | 3,0 | 18
GNDF R/L2020K 318-180 |® |® | 20 |20 | 125 |20 |20|41,6 |180~300 | 3,0 | 18
GNDF R/L2020K 418-040 |® | ® |20 |20 | 125 |20 |20 | 41,6 | 40~55 4,0 | 18
GNDF R/L2020K 423-050 |® |® |20 |20 | 125 |20 |20 | 46,6 | 50~70 40 | 23
GNDF R/L 2020 K 423-065 |® | ® |20 |20 | 125 |20 | 20 | 46,6 | 65~90 40 | 23
GNDF R/L2020K 423-085 |® | ® |20 (20| 125 | 20|20 (46,6 | 85~130 | 4,0 | 23 |GCM N400OO-00|BX0520(5,0 |LH040
GNDF R/L2020K 423-125 (@ | ® | 20 (20| 125 | 20 | 20 | 46,6 |125~200 | 4,0 | 23
GNDF R/L2020K 423-180 (@ |® | 20 (20| 125 |20 | 20| 46,6 |180~300 | 4,0 | 23
GNDF R/L2020K 423-280 |® | ® | 20 |20 | 125 | 20 | 20 | 46,6 | 280 ~1000| 4,0 | 23
GNDF R/L2020K523-050 |® | ® |20 (20| 125 |20 |20 (46,6 | 50~70 50 | 23
GNDF R/L 2020 K 523-065 |® | ® |20 |20 | 125 |20 |20 | 46,6 | 65~90 50 | 23
GNDF R/L2020 K 523-085 (@ | ® |20 (20| 125 |20 |20 |46,6 | 85~130 | 50 | 23
GNDF R/L 2020 K 523-125 | @ | @ | 20| 20| 125 |20 | 20 | 466 |125~200 | 50 | 23 | GCMNS0OO-LIL|BX0520/50 |LHO40
GNDF R/L2020K523-180 (@ | ® | 20|20 | 125 |20 | 20| 46,6 |180~300 | 5,0 | 23
GNDF R/L2020K523-280 |® | @ | 20|20 | 125 | 20 | 20 | 46,6 [280~1000| 5,0 | 23
GNDF R/L2020 K 623-050 |® | ® | 20|20 | 125 |20 |20 | 46,6 | 50~75 6,0 | 23
GNDF R/L 2020 K 623-070 |® |® |20 |20 | 125 |20 |20 | 46,6 | 70~110 | 6,0 | 23
GNDF R/L2020 K 623-100 (@ |® |20 |20 | 125 |20 |20 | 46,6 [100~200 | 6,0 | 23 | GCM N600O-00|BX05205,0 |LHO40
GNDF R/L2020K 623-180 (@ | ® | 20|20 | 125 |20 | 20 | 46,6 |180~300 | 6,0 | 23
GNDF R/L2020K 623-280 |® | ® |20 |20 | 125 | 20| 20| 46,6 |[280~1000| 6,0 | 23
GNDF R/L2525M 312-035 (@ | ® | 25|25 | 150 | 25| 25| 35,6 | 35~45 30 | 12
GNDF R/L2525M 312040 |®@ | ® | 25|25 | 150 | 25|25 | 35,6 | 40~55 30 | 12
GNDF R/L2525M 318-050 |® | ® | 25 |25 | 150 | 25|25|41,6 | 50~70 3,0 | 18
GNDF R/L2525M 318-065 @ | @ | 25|25 | 150 | 25|25 (41,6 | 65~100 | 3,0 | 18 |GCM N300OO-00|BX0520(5,0 |LH040
GNDF R/L2525M 318-090 (@ | @ | 25|25 | 150 | 25|25|41,6 | 90~150 | 3,0 | 18
GNDF R/L2525M 318-140 (@ |® | 25|25 | 150 | 25|25 | 41,6 |140~200 | 3,0 | 18
GNDF R/L2525M 318-180 |®@ | ® | 25 25| 150 | 25|25 |41,6 |[180~300 | 3,0 | 18
GNDF R/L2525M 418-040 |® |® |25 (25| 150 | 2525|416 | 40~55 40 | 18
GNDF R/L 2525 M 423-050 |® | ® | 25|25 | 150 | 25|25 | 46,6 | 50~70 40 | 23
GNDF R/L 2525 M 423-065 |® | ® | 25|25 | 150 | 25|25| 46,6 | 65~90 40 | 23
GNDF R/L2525M 423-085 (@ | @ | 25|25 | 150 | 25|25 (46,6 | 85~130 | 4,0 | 23 |GCM N400OO-00|BX0520(5,0 |LH040
GNDF R/L 2525 M 423-125 |® | @ | 25| 25| 150 | 25| 25| 46,6 |125~200 | 4,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 423-180 |® | ® | 25 |25 | 150 | 25| 25| 46,6 [180~300 | 4,0 | 23
GNDF R/L2525M 423-280 |® | ® | 25|25 | 150 | 25| 25| 46,6 |[280~1000| 4,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 523-050 |® | ® | 25 |25 | 150 | 25|25 (46,6 | 50~70 50 | 23
GNDF R/L 2525 M 523-065 |®@ | ® | 25|25 | 150 | 25|25 | 46,6 | 65~90 50 | 23
GNDF R/L 2525 M 523-085 (@ | ® | 25|25 | 150 | 25|25 | 46,6 | 85~130 | 50 | 23
GNDF R/L 2525 M 523-125 | ® | @ | 25 | 25 | 150 | 25 | 25 | 46,6 | 125~200 | 50 | 23 A GCMNS0OO-LILIBX0520/50 LHO40
GNDF R/L 2525 M 523-180 (@ | ® | 25 |25 | 150 | 25| 25| 46,6 [180~300 | 5,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 523-280 |® | @ | 25 |25 | 150 | 25| 25| 46,6 |280~1000| 5,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 623-050 |® | @ | 25 |25 | 150 | 25|25 | 46,6 | 50~75 6,0 | 23
GNDF R/L2525M 623070 |® | ® | 25|25 | 150 | 25|25 (46,6 | 70~110 | 6,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 623-100 |® | ® | 25 |25 | 150 | 25| 25| 46,6 [100~200 | 6,0 | 23 |GCM N60OO-0|BX05205,0 |LH040
GNDF R/L 2525 M 623-180 |® | ® | 25 |25 | 150 | 25| 25| 46,6 |180~300 | 6,0 | 23
GNDF R/L 2525 M 623-280 |® | ® | 25 | 25| 150 | 25 | 25 | 46,6 | 280 ~1000| 6,0 | 23
Verwenden Sie die gleiche Einstechbreite (w) fir Halter und Platten. @ Eurolager
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Stechsystem

GND-Serie

B Plattentyp GCM

Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
. . . o x| 22 Stek./
Einstechen / Drehen | Serie/Form | Bezeichnung |8 |8 |8 | 8L w r ’ g | Pack, [PoGHDIoNDIGDIGND foND/GND
2 2 2 2 Elgféﬁgh- Toleranz & S|M|MS|LI|LS|I |F
MG GCM N3004MG |@ @ O | ® | 30/|+0,03 0,4 21,1 3,8 Ll Ll e e Ll el L
. 4r.+ 003 Standard GCM N4008MG | e | ®@ | O | ® | 40 |£0,03| 0,8 |26,4| 4,0 HEENEENN
S - GCM N5008 MG | @ | ®@ | O | ® | 50 |£0,03| 0,8 |26,4| 4,1 5 HEEEEN .
g% GCM N6OOBMG |® | @ | O | ® | 6,0 £0,03| 0,8 |26,4| 4,5 HEEEENNR
ﬁ Q GCM N7008 MG |® | ® | O | ® | 7,0 |£0,04| 0,8 [28,75 5,5 LIl
GCM NB8OOBMG |e | @ | O | @ | 80 |£0,04| 0,8 [28,75 6,0 H B
ML " GCMN3002ML |® | ® | O @ |30 +0,03 0,2 |21,1| 3,8 H e
GCM N4004ML |® | ® | O | ® | 4,0 |£0,03) 0,4 |26,4| 4,0 EEEEENN
GCM N5004ML (o | ® | O | ® |50 |£0,03 0,4 |26,4| 4,1 5 Ll Ll L e Ll el L
W=4’0mmw:5,0mm GCMN600O4ML | @ | @ O @ 60 |+0,03 04 [26,4| 45 HEENEENEN
Reduzierter GCM N7004ML |® | ® | O | ® | 7,0 |£0,04| 0,4 [28,75 5,5 m =
Vorschub GCMNBOOAML | e | e | O | ® | 80 £0,04| 0,4 28,75 6,0 H B
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
; . . a x| o2 Stek./
Tiefstechen /Abstechen| Serie / Form | Bezeichnung | 8 |8 | & | 8 | w r ’ g |Pack PRpRwREREDED R
12| 8|8 e eran | ° s|Mms|L|Ls| 1 |F
GG GCM N2002 GG | ® O |e)| 20 |+0,03] 0,2 |21,1| 3,6 AN Em
Standard GCM N3002 GG | ® O | e | 30 |+0,03]| 0,2 |21,1| 3,8 HENEEEN
GCM N4002GG | ® O | ®|40 (%003 0,2 |264|/ 40| 5 H/H N NN N
GCM N5002 GG | ® O | e | 50 |+0,03]| 0,2 |26,4| 4,1 HENENENE
GCM N6002 GG | ® O | e 6,0 |+0,03] 0,2 |126,4| 4,5 HENEENENN
GCM N3004 GG | @ O | e | 30 |+0,03| 0,4 |21,1| 3,8 HENEEEN
GCM N4004 GG | ® O|e| 40 (x0,03] 0,4 26,4| 4,0 HEENENENN
GCM N5004 GG | ® O |e |50 |+0,03| 0,4 |26,4| 4,1 5 HEEENENN
GCM N6004 GG | ® O | e |6,0|+0,03 04 26,4| 45 HEENENENN
3 41,003 GCM N7004 GG | ® O | e| 70 (x0,04] 0,4 |28,75| 5,5 H u
;E :F GCM N8004 GG | ® O | e 80 |£0,04| 0,4 28,75 6,0 CIlC
£ GL GCM N2002GL | ® O |e | 20 |+0,03]| 0,2 |21,1| 3,6 EE EN
ﬁ @ Reduzierter GCM N3002GL | ® O | e| 30 (0,03 0,2 |21,1| 3,8 HEEENENN
Vorschub GCM N4002GL | ® O | e | 4,0 |+0,03]| 0,2 |26,4| 4,0 HENEEEN
GCM N5002GL | ® O|e®|50|+0,03/ 0,2 (26,441 | 5 MW N NN N
GCM N6002GL | ® O | e | 6,0 |+0,03] 0,2 |126,4| 45 HENEEENNE
GCM N7004GL | ® O | e | 70 (x0,04] 0,4 |28,75| 5,5 H H
GCM N8004GL | ® O | e | 8,0 |+0,04| 0,4 |28,75| 6,0 H B
GF GCM N125005 GF ® | 1,25|+0,03/0,05|17,4 | 3,2 u
Reduzierte GCM N150005 GF ® | 150/+0,03/0,05|17,4| 3,7 H
Schnittkraft GCM N2002 GF ® | 20 (+0,03 0,2 |21,1| 3,6 BN NN
GCM N3002 GF ® ® o | 30 (+0,03 0,221,138 | 5 W/m N NN N
GCM N4002 GF ® ® o 40 (+0,03) 0,2 | 26,4 4,0 HEENEENNE
GCM N5002 GF ® ® o 50 |£0,03] 0,2 | 264 | 4,1 LA AL AL AL AL )
GCM N6002 GF [ ] ® o 650 (+0,03 0,2 |264 | 4,5 HEEEENENRE
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) Halter
. . . ST TS Stek./
Profildrehen Serie / Form Bezeichnung === w Pack. [2]oNo|ep|cND)aio| o) g
8|88 |8 Fhmweme| | £ | S | s uluslclis] 7
- ort 00 RG GCM N3015RG (e | e O | @ 30 (0,03 15 |21,1| 3,8 HENEEENNE
S — GCM N4020RG |®o |®@ | O | ® | 40 |£0,03| 2,0 |26,4| 4,0 \l HE NN
g =) Standard
R A GCM N5025RG | | @ | O | ® | 50 |£0,03| 2,5 |27,2| 4,1 5 \l EEEENNE
tj Y:@ GCM N6030RG |®o | @ | O | ® | 6,0 |£0,03| 3,0 |27,5| 4,5 HENEENNE
GCM N7035RG |@o | ® | O | ® | 7,0 |£0,04| 3,5 29,05 5,5 H |H
GCM N8BO40ORG |@ |®@ | O | @ | 80 |£0,04] 4,0 29,05 6,0 H B
Beschichtetes Hartmetall Abmessungen (mm) —_ Halter
. . a | x| D] D OLCK..
(Rechts_ﬁ(?esrtﬁfklgfugfﬂhfung) Serie / Form | Bezeichnung 8 8 8 83 Einstechl{v re | 4 s |Pack. GND|GND) GND| GNo| GNo| GND| G
LI2| 2| 2| bee |Teran S|M|Ms| L|LS| || F
41 CG GCM R/L2002 CGO5 (@@ O0je/® 2,0 |£0,03| 0,2 [21,1| 3,6 EE =
?{EEE”:] Standard GCM R/L3002 CGO05 |@|®@ QOlee® 3,0 +0,03/ 0,2 |21,3/ 38| 5 Hm |m
& - GCM R/L4002 CGO05 ;:R - 2?;: 4,0 |¥0,03] 0,2 |126,7| 4,0 EE =
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. @ Eurolager

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

GND-Serie

B Anwendungsbeispiele

20CrMo5, Automobilteil, Auenprofildrehen

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Hohe VerschleiRfestigkeit

7

74 N

Halter: GNDF R2525M 423-125

WSP: GCM N4020 RG
Einstech-

breite: 4mm

Schnitt-

daten: Ve=200m/min

f =0,24mm/U
nass

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

C48, Maschinenteil, Abstechen

Ziel:

- Héhere Stabilitéat

- Reduzierung der Vibrationen
- Hohe Bruchfestigkeit

Halter: GNDL R2525M 320
WSP: GCM N3002 GG
Einstech-
breite: 3mm
- . Schnitt-
Normaler Verschleily Starker Verschleit daten: n = 1600min-t
Herkommliches Werkzeu Ve= 200m/min
GND 9 f =0,06mm/U
nass

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

X40CrVMo5-1, (45-48HRC), Maschinenteil, Abstechen

Ziel:
- Hohere 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!

19

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

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Hohe Bruchfestigkeit

L A Y e onDML2s2sMe1s
[ WSP: GCM N6030 RG
Einstech-
breite: 6mm
t Schnitt-
daten: V= 130m/min

f =0,36mm/U
nass

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

34CrMo4, Kurbelwelle, Abstechen

Ziel:

- Hohere Stabilitéat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

@12
@30,3
@85,0

—

{ Halter: GNDL R2525M 320
Y WSP: GCM N3002 GG
Einstech-
GND :I 0,30mm/U breite: 3mm
Herkémml. :I 0.08 dsgtr:enr:?l- Ve= 115m/min
Werkzeug ,08mm/U fc= 0,30mm/U
nass

Vorschub (mm/U)

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

20Cr4, Getriebewelle, Taschenbearbeitung

Ziel:

- Hohere Stabilitéat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

44,0
12440
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.




Stechsystem

GND-Serie

B Anwendungsbeispiele

Gesintertes Zahnrad, Einstechen / Nutschlichten

X5CrNil1810, Messinstrument, Einstechen

Ziel:
IS - Hohere Stabilitat
[SEIRN - Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle
- Verschlei3festigkeit
] l Halter: GNDL R2525M 220
WSP: GCM N4002 GG
GND 90stck. )
und mehr Einstech-
breite: 2mm
Herkémml. X
Werkzeug 70Stek. Schnitt-
daten: ve=100m/min
f =0,08mm/U
nass

Ziel:

- Hohere Stabilitat

- Reduzierung der Vibrationen
- Spankontrolle

- Spanabfuhr

@30,0

o
o
Q

Halter: GNDL R2525M 320

WSP: GCM N3002 GG
Einstech-

breite: 3mm

Schnitt-
daten: Ve= 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 Verschlei3festigkeit.

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:
4 - Hohere Standzeiten
3 - Geringere Aufbauschneiden-
Q bildung
H ‘
Halter: GNDM L2020K 312
WSP: GCM N3002 GF
Einstech-
GND 1500stck. breite: 3mm
. Schnitt-
Herkdmml. .
Werkzeug 10008Stck. daten: = 1000min?
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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