MAPAL Wendeplatten fur WP-Einschneiden- und WP-Zweischneiden-Reibahlen

Das MAPAL-Prinzip, verbessert durch die  Vergleich der Oberflachenrauheiten von

zusatzliche Fihrung an der Schneide Wendeplatten ohne und mit F-Fase
High-Speed-Spannkerbe Die MAPAL F-Fase
Die eingesinterte Spannkerbe garantiert auch bei der High- Als F-Fase bezeichnet MAPAL eine zuséatzliche Stabilisierungs-
Speed-Bearbeitung eine stabile Spannung durch den Form- und Fuhrungsfase an der Schneide. Diese Fase kann bei allen neu
schluss zwischen Spannplatte und Wendeplatte. Die Voraus- gefertigten MAPAL-Wendeplatten in allen Ausfiihrungen und bei
setzung fir die Einhaltung von Bohrungstoleranzen inner- allen Anschnitten angebracht werden. Die Oberflachenglte wird
halb weniger pm ist damit gesichert — nicht nur bei der Hoch- durch die F-Fase dank kontrolliertem VerschleiRverhalten verbes-
geschwindigkeitshearbeitung. sert und ist gleichmé&Rig bis zum Standzeitende. Die Schneiden

mit F-Fase tragen verstarkt zur Flihrung des Werkzeugs bei, was
vor allem bei der Hochgeschwindigkeitshearbeitung oder un-
gunstigen Langen- und Durchmesserverhaltnissen &uferst wichtig
ist. Ein weiterer Vorteil der F-Fase liegt in der htheren Mal3kon-
stanz und deutlich héheren Standlangen. Insbesondere der
Ublicherweise starke Maf3abfall zu Beginn der Zerspanung wird
vermieden und ist Uber die gesamte Standzeit langsamer und
stetiger.
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Der Schltissel zum Erfolg

Die Benennung der Wendeplatten erfolgt nach folgender Systematik:

Schneidsinn
R = rechtsschneidend
L = linksschneidend

GroRe des Spanwinkels

Anschnittform 0= 0:
AD = 3°/15° Lange 3 mm 6= 6
2=12°

AS = 3°/30° Lange 1,3 mm
EK = 3°/30° Lange 0,6 mm
AZ = 3°/75° Lange 1,3 mm

Schneidstoff-Qualitat

z. B.: N = Hartmetall

Grofie Weitere Schneidstoff-Qualitéten siehe
81]90|91]92|93 Tabelle Seite 77.

Die GrolRe passend zur Ausfiihrung der Reibahle
wahlen. Zuordnung siehe Produkttabellen.

Nur bei Ausfuihrungen
mit F-Fase angeben.
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Anschnitte fur MAPAL WP-Wendeplatten

Anschnitt AD

Schnittgeschwindigkeiten; Anschnittlange von 3 mm beachten; nicht

& Universeller Anschnitt fur hohe Oberflachengiite auch bei niedrigen

fur Aluminium geeignet.

g Anschnitt AS (auch stirnschneidend lieferbar)

ﬁi‘ Anschnitt geeignet fur alle Materialien, hohe OberflachengUte auch
:i.

bei hohen Schnittgeschwindigkeiten; Anschnittlange 1,3 mm.

Anschnitt EK (stirnschneidend)

Nur dann einsetzen, wenn geringe Anschnittlange von 0,6 mm
gefordert wird; fiir alle Werkstoffe; max. Vorschub von 0,2 mm/U

15

nicht Gberschreiten.

Anschnitt AZ

05

Fir hohe Schnittgeschwindigkeiten; besonders fir die Aluminium-
bearbeitung geeignet.

el

Weitere Anschnitte auf Anfrage

Schneidstoff-
bezeichnung

=

=

CT3

CT4

YG

YL

D

FTO1

FT02

Schneidstoffbezeichnung: N=Hartmetall; W, X, YE =beschichtetes Hartmetall; CT3/CT4 = Cermet; YL/YG = beschichtetes Cermet;

Beschichtung

CvD

CVD

PVD

PVD

PVD

Bezeichnung
nach 1SO 513

HW-K10

HC-K10

HC-P15

HC-P10

HT-P25

HT-P20

HC-P10

HC-P10

DP-K05

BN-KO05

BN-KO05

Schneidstoffe fir MAPAL WP-Wendeplatten

Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
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D =PKD-polykristalliner Diamant; FT01, FT02=PKB-polykristallines kubisches Bornitrid

I Anwendungsbereich

Max. Schnitttiefe: 0,25 mm
Spanwinkel: 0°, 6°, 12°

Max. Schnitttiefe: 0,25 mm
Spanwinkel: 0°, 6°, 12°

Max. Schnitttiefe: 0,15 mm
Spanwinkel: 0°, 6°, 12°

Max. Schnitttiefe: 0,5 mm
Spanwinkel: 0°, 6°, 12°

MAPAL Wendeplatten

Eigenschaften

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit breitem Anwendungsspek-
trum; fiir allgemeine Zerspanungsauf%aben, geeignet fir den
Einsatz bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Beschichtete Hartmetallsorte; verbessertes VerschleiRverhalten
gegentiber N-Sorte, Einsatz im mittleren bis oberen Schnitt-
geschwindigkeitsbereich.

Beschichtete Hartmetallsorte; wobei Spanwinkel unbeschich-
tet, gut geeignet bei Anwendungen mit hohem Freiwinkelver-
schleiB; zusatzlich mit Schalwinkel fiir Durchgangsbohrungen.

Beschichtete Hartmetallsorte; wobei VerschleiBminimierung
gegentiber N-Sorte, Einsatz im oberen bis mittleren Schnitt-
geschwindigkeitsbereich.

Unbeschichtete Cermetsorte; Mindestgeschwindigkeit
beachten; verbesserte Oberfldchengute durch hohe
Schnittgeschwindigkeiten. Nicht mit gesinterter Spannkerbe.

Unbeschichtete Cermetsorte; Mindestgeschwindigkeit
beachten; verbesserte Oberflachengite durch hohe
Schnittgeschwindigkeiten.

Beschichtete Cermetsorte; verbessertes VerschleiRverhalten ge-
gentiber CT4; Steigerung der Schnittgeschwindigkeit; Mindest-
geschwindigkeit beachten.

Beschichtete Cermetsorte; verbessertes VerschleiRverhalten ge-
geniiber CT3; Steigerung der Schnittgeschwindigkeit; Mindest-
geschwindigkeit beachten. Nicht mit gesinterter Spannkerbe.

PKD-Sorte zur Bearbeitung von NE-Metallen.

PKB-Sorte zur Bearbeitung von gehartetem Stahl.

PKB-Sorte zur Bearbeitung von Guss, auch mit stark
unterbrochenem Schnitt.

@ Hauptanwendung  Q© weitere Anwendung
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MAPAL Wendeplatten

MAPAL Wendeplatten flr HX-Einschneiden- und HX-Zweischneiden-Reibahlen

Das MAPAL HX-System, das seinen Namen der hexagonalen
Form der Wendeplatten mit 6 prézisionsgeschliffenen Schneid-
kanten verdankt, setzt MaRstébe in der Wirtschaftlichkeit bei
der Feinbearbeitung von Bohrungen. Sowohl bei Einschneiden-
als auch bei Mehrschneiden-Reibahlen hat das System durch
die sechsfach einsetzbaren HX-Wendeplatten klare Vorteile:

1. Sechs prézisionsgeschliffene Schneiden fir hdchste
Wirtschaftlichkeit bei der Feinbearbeitung von Bohrungen.

2. Bessere Klemmung der Schneiden durch Spannkerben fir
eine stabile Positionierung auch bei schweren Schnitten und
hohen Drehzahlen.

3. Spanbrecher fiir kontrollierten Spanfluss und die Erzielung
der gewiinschten Spanform.

4. Die Fihrungsfase am Umfang der Schneide in Verbindung mit
der einstellbaren Verjingung sichert hchste Standzeiten.

B Kraft und Formschluss der Schneiden garantieren ihren
sicheren Halt.

B Lagerung in feinjustierbaren Kassetten.

B Die enge Zuordnung der Vor- und Fertigschneide ergibt beim
Zweischneider in Verbindung mit der feinfuhligen Justierbar-
keit hochste Oberflachengute

Die HX-Wendeplatten mit Spannkerbe sind in speziellen Kas-
setten aufgenommen und mit zwei Justierkeilen einstellbar.
Dadurch ergeben sich beste Ergebnisse hinsichtlich der Ober-
flachengiite. Die Spannplatte greift direkt in die Spannkerben
der Wendeplatte ein und garantiert damit, dass die Wende-
platten in den Kassetten auch bei schweren Einsatzbedingungen
mit sehr groRen AufmaRen absolut sicher gehalten werden.

Schneidstoffe fir MAPAL HX-Wendeplatten

Anwendungsbereich
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H - HW-K10 I

W  CVD  HC-K10 I

YE PVD HC-P10 [

c13 - HT-P25 I
T4 - HI-P20 I

YL PVD  HC-P10 [

YG  PVD  HC-P10 ]

D - ppkos N

FT01 - Bnkos

FT02 - BN-kos [

Schneidstoffbezeichnung: H =Hartmetall; W, YE = beschichtetes Hartmetall; CT3/CT4 = Cermet; YL/YG =beschichtetes Cermet;

D =PKD-polykristalliner Diamant; FT01, FT02=PKB-polykristallines kubisches Bornitrid
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Werkstoffgruppe Eigenschaften

w
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Stahl
Rostfrei
Grauguss
NE-Metalle
(Al etc.)
Hoch-
warmfest
Harte
Werkstoffe

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit breitem Anwendungsspek-
trum; fiir allgemeine Zerspanungsauf%aben, geeignet fiir den
Einsatz bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Beschichtete Hartmetallsorte; verbessertes Verschleiverhalten
gegeniiber H-Sorte, Einsatz im mittleren bis oberen Schnitt-
geschwindigkeitsbereich.
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Beschichtete Hartmetallsorte; wobei VerschleiRminimierung
gegeniiber H-Sorte, Einsatz im oberen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeitsbereich.

Unbeschichtete Cermetsorte; Mindestgeschwindigkeit
o beachten; verbesserte Oberflachengtite durch hohe Schnitt-
geschwindigkeiten. Nicht mit gesinterter Spannkerbe.

Unbeschichtete Cermetsorte; Mindestgeschwindigkeit
beachten; verbesserte Oberflachengiite durch hohe Schnitt-
geschwindigkeiten.

Beschichtete Cermetsorte; verbessertes VerschleiRverhalten ge-
gentiber CT4; Steigerung der Schnittgeschwindigkeit; Mindest-
geschwindigkeit beachten. Nicht mit gesinterter Spannkerbe.

Beschichtete Cermetsorte; verbessertes VerschleiBverhalten ge-
gentiber CT3; Steigerung der Schnittgeschwindigkeit; Mindest-
geschwindigkeit beachten.
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® PKD-Sorte zur Bearbeitung von NE-Metallen.

. PKB-Sorte zur Bearbeitung von gehartetem Stahl.

PKB-Sorte zur Bearbeitung von Guss, auch mit stark
unterbrochenem Schnitt.
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B Anwendungsbereich @ Hauptanwendung ~ © weitere Anwendung



MAPAL HX-Wendeplatten ohne Spannkerbe

Die Benennung der Wendeplatten erfolgt nach folgender Systematik:

Schneidsinn

R = rechtsschneidend

L = linksschneidend N .

RL = rechts- und linksschneidend Grofse des Spanw(l)nie(;f

3=3°
6=06°

Sechskantform
Hexagonal

Schneidstoff-Qualitat
z. B.: CT3 = Cermet
Weitere Schneidstoffqualitaten

Wendeplatten GroRe . ]
2 = Inkreis g 6 mm siehe Tabelle Seite 78. §
3 = Inkreis g 10 mm k=
=
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=}

=

Anschnitt Schneidkante E

5=R15 S = scharf &

8=R08 V = verrundet <§(

F = negativ angefast
nur in Verbindung
mit PKB

MAPAL HX-Wendeplatten mit Spannkerbe

Die Benennung der Wendeplatten erfolgt nach folgender Systematik:

Anschnitt

8=R08
Sechskantform
Hexagonal
Spanformgeometrie Schneidstoff-Qualitéat
1 = fir Stahl und lang- z. B.: CT4 = Cermet
spanende Werkstoffe Weitere Schneidstoffqualitaten
2 = fur Guss und kurz- siehe Tabelle Seite 78.
spanende Werkstoffe
Wendeplatten GroRe

2 = Inkreis g 6 mm
3 = Inkreis g 10 mm Schneidsinn

RL = rechts- und linksschneidend
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