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Uber uns

UBER UNS

Kontinuitat + Qualitat

Seit 1965 steht Schnyder + Minder fur Spitzenprodukte in der metallverarbeitenden Industrie — speziell in der
Zerspanungs-, Mess- und Priftechnologie. Gegriindet in Bern, heute zu Hause in Gerlafingen (SO). Aus den
anfanglich zwei Hauptlieferanten sind zwei Dutzend Top-Produzenten aus Europa, Fernost und den USA
geworden. Entsprechend ist auch unser Kundenstamm gewachsen — unsere Beratungskompetenz und

Garantiefahigkeit sichern uns eine hohe Kundentreue.

1965

gegrindet in Bern

Gerlafingen

Sitz im Kanton Solothurn

24 h

Lieferung von
Lagerartikeln

24

Top-Hersteller aus Europa,
Fernost und den USA

ZIELE

Wir sprechen die Sprache der Fachleute

Wir suchen das Vertrauen unserer Kunden, indem wir bei
unserem Sortiment auf Spezialitdten und héchste Standards
setzen sowie mit Know-how, Lieferbereitschaft und
partnerschaftlichen Konditionen nicht nur schnell, sondern
vor allem richtig und zu Ihrem Vorteil reagieren. Von
Fachleuten fur Fachleute.

TECHNOLOGIE

Immer auf dem neuesten Stand

Wir sammeln Wissen. Die Feedbacks unserer Kunden leiten
wir an die Engineerings unserer Produzenten weiter. Diese
danken es mit marktorientierten Entwicklungen, die Ihren
Erwartungen entsprechen. Unsere Norm ist das p — wir
bleiben am Ball.
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Kontinuitat und Qualitat sind unsere Leitmotive — auch in Zukunft.
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Allgemeine Informationen

Wendeplatten ISO-Schlusselsystem

2 Senkungen -+

i
+0.025 ;+0025-+005~+013

{+008~2018 | +0.13 ‘+005~+013
+0.08~+0.18 -+0.025- +0.056~x0.13
]

Symbol P kann auch

10° als Ausnahme

haben. Der Freiwinkel
bezieht sich auf die

Loch / Senkung

. : : 1 : 13 2
Die angegebenen Winkel zeigen Hauptschneide freeeneens .‘+03+038 +03 +008+05 2 g%llgz)%en
:die Spitzenwinkel flir rhombische| &7 e *WSP-Umfang ist gesintert. Toleranz ist abhanglg von der

und parallele Wendeplatten 2 FREIWINKEL WSP-Grésse

& ECKENRADIUS r(mm)

& PLATTENGROSSE SCHNEIDKANTENLANGE (mm) 6 PLATTENDICKES(mm)

.WF(’mDnl:;ke Symbol gEckfzan':l;ilusg Symbol Hauptg(/:EnSeylg]e;;ymbol
e mo mmew oo Sewm
I T T O
O 04 i 2
08 ¢ 08
"""" 12 1 12
20 ¢ 20
"""" 24 i 4
; , P 28 | 8
18 A 3 s S

runde 00 (Inch)oder
Platten  : MO (metnc)
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Allgemeine Informationen

Formschablonen
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Formschablonen
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Allgemeine Informationen

Formschablonen

V---07--02  V---07--04 Vo102 V---11--04 V---11--08 V---13--02 V---13--04 V--2.5-2
D YCANANCLN OO O™ O \O\\O\

V---16--02 V---16--04 V---16--08 V---16--12

SN CANNCANNCAN

V---22--04 V---22--08 V---22--12

ECANCANCAN

K---16--05 K---16--10

DRI

R--06-00  R---08--MO R---09--00 R---10--MO R---12--00  R---12--MO R---15--00 R---16--MO
R--19--00 R---20--MO R---25--00 R---25--MO R---32--MO
W---02--02  W---02--04 W---04--04 W---06--04  W---06--08  W---06--12
W---08--04 W---08--08 W---08--12 W---08--16

[O\(0\(0) ()
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Allgemeine Informationen

ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Programmubersicht

I Wendeplatten negativ / gesintert

CCMT...

Bezeichnung

SM2500

CCMT060202-MF2
CCMT060204-MF2
CCMT09T304-MF2
CCMT09T308-RM2

CNMG...

Bezeichnung

SM2500

CNMG120404-B5
CNMG120408-B5
CNMG120408-B7
CNMG120412-B5

DCMT...

Bezeichnung

SM2500

DCMTO070202-MF2
DCMT070204-MF2
DCMT070204-RM2
DCMT11T302-MF2
DCMT11T304-MF2
DCMT11T304-RM2
DCMT11T308-RM2

DNMG...

Bezeichnung

SM2500

DNMG150608-B5
DNMG150608-B7

TNMG...

Bezeichnung

SM2500

TNMG160408-B5

VBMT...

Bezeichnung

SM2500

VBMT160404-MF2
VBMT160408-MF2

VNMG...

Bezeichnung

SM2500

VNMG160404-B5
VNMG160408-B5

WNMG...

Bezeichnung

SM2500

WNMG060404-B5
WNMG060408-B5
WNMG080404-B5
WNMG080408-B5
WNMG080408-B7
WNMG080412-B5

I Wendeplatten positiv / geschliffen

CCGT...

Bezeichnung SM3000 SM4000 SM7000
N-JT XN-JT -LF

CCGT03X101 °
CCGT03X102 °
CCGT060200 °
CCGT060201 [ [ °
CCGT060202 [} [ °
CCGT060204 [ °
CCGT09T3005 °
CCGT09T301 ° ° °
CCGT09T302 [ [ °
CCGT09T304 [ [ °

DCGT...
Bezeichnung SM3000 SM4000 SM7000

N-JT XN-JT -LF

DCGT070200 °
DCGT0702005 °
DCGT070201 [ °
DCGT070202 [ °
DCGT070204 °
DCGT11T3005 °
DCGT11T301 [ [ °
DCGT11T302 [ [ °
DCGT11T304 [} [ °

VCGT...
Bezeichnung SM4500 SM4500 SM7000 SM7500

Viper T Viper H -LF -NS

VCGT1103005 [} [ °
VCGT110301 ° ° °
VCGT110302 [ [ ° °
VCGT110304 [ [ ° °
VCGT160401 °
VCGT160402 °
VCGT160404 °
VCGT160408 °
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Allgemeine Informationen

SORTENBESCHREIBUNG

SM2500

BEZEICHNUNG MERKMALE
e MTCVD-beschichtetes Hartmetall e Universelle Drehsorte
e TIiCN-/ Al203-Beschichtung e Verbesserte Verschleissfestigkeit

Verdichtetes Substrat
Polierte Spanflache
Farbe: schwarz

I Anwendungen

P '
Stahl ©
P30 (P20-P40) .

M .
Rostfreier Stahl O

M20 (M15-M35) .

K .
Guss ©

K20 (K15-K30) .

I Spanleitstufen

B5

allgemeine
Bearbeitung

grosser Bereich von
Werkstoffen

positiver Winkel

mittlere Vorschubwerte
und mittlere Schnitttiefe

e Verbesserte Zahigkeit
e Widerstand gegen Ausbriiche
e Weniger Aufbauschneidenbildung

OBERFLACHE

SM2500

Stahl: niedrig- bis hochlegierte Kohlenstoffstahle, Stahle des Werkzeug- und Formenbaus

Allgemeine Bearbeitung und Schruppen

Durchgehender und leicht unterbrochener Schnitt

Rostfreier Stahl: ferritisch, martensitisch, austenitisch, PH und Duplex

Allgemeine Bearbeitung und Schruppen

Durchgehender und leicht unterbrochener Schnitt

Gusseisen: Grauguss, Temperguss
Allgemeine Bearbeitung und Schruppen

Durchgehender und leicht unterbrochener Schnitt

B7 MF2

e Schruppen e Vorschlichten bis

e verwendbar fur mittlere Bearbeitung
unterbrochene Schnitte e niedrige bis mittlere

o mittlere bis hohe Vorschubwerte
Vorschubwerte und e mittlere Schnitttiefe
Schnitttiefe e gute Spankontrolle

RM2

Vorschlichten bis
mittlere Bearbeitung

niedrige bis mittlere
Vorschubwerte

mittlere Schnitttiefe
gute Spankontrolle

s To0LS’
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Allgemeine Informationen

SPANFORMSTUFEN

Neue Geometrien
K O O c & 1

mittel stark

B5

rochener
Schnitt

i Haupteinsatzgebiet
‘ Schnitttiefe: ap = 0.5-6 mm

Vorschub:  f = 0.13 - 0.56 mm/U
0 0102 03040506 07 0809 1
Vorschub (mm/rev)

10 A -
; - O O C & in
) [ [ [ ]
B7 0.25 7 [ =12 jttel stark
6 / rocnener
" . 'r=0.§ Schnitt
y
4 g
M v g ( Haupteinsatzgebiet
T Schnitttiefe: ap = 1.0 - 8.0 mm

[ Vorschub:  f = 0.2-0.7 mm/U
0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 1
K Vorschub (mm/rev)

0,0 C & in
A4 A3 4 -
dlaut leicht mittel stark

rochener

Schnitt

Haupteinsatzgebiet

Schnitttiefe: ap = 0.15 - 3.0 mm
Vorschub: f = 0.05-0.28 mm/U

0.3 0.4 05

Vorschub (mm/rev)

ap mm)
5 ©@ 0,8 &
} } v v+
4
RM2 0.10 =08 t mittel stark
5 \ rochener
L | Schnitt
y\% . = 4}1
M b Haupteinsatzgebiet
IER Schnitttiefe: ap = 0.6 - 4 mm

[ [] Vorschub:  f = 0.1 - 0.36 mm/U
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
K Vorschub (mm/rev)

10 s To0LS’
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Allgemeine Informationen

SM2500

Schnittdaten

Arbeits- Schnitttiefe Vorschub Allg. Bearbeitung  Stadhle mit mittl. Legierungen, einfache Stahle fiir Werk-
gang ap (mm) f (mm/U) kohlenstoffarme Stéhle u. hohem C-Gehalt Werkzeugstahle zeug- u. Formenbau
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
S 20-7.6 0.25-0.64 180 150 120 70
AB 1.0-3.8 0.2-04 340 240 210 90
SC 05-13 0.1-0.2 375 310 250 100
Arbeits-  Schnitttiefe Vorschub Ferritisch u. Austenitisch PH u. Duplex
M gang ap (mm) f (mm/U) martensitisch
Rostireier Stahl Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
S 20-51 0.2-0.51 70 - 190 65— 160 55-135
AB 1.0-3.8 0.15-0.3 85-213 65 -175 55 - 150
MTCVD
SC 0.25-1.3 0.13-0.2 90 — 280 65 — 200 55 -180
Arbeits- Schnitttiefe Vorschub Grauguss Grauguss Temperguss Temperguss Pulvermetalle
gang ap (mm) f (mm/U) 180 -220HB  220-260HB  140—180HB 220 — 260 HB
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
13 — — — - — — —
AB 20-7.6 0.2-0.64 145 - 210 110-175 110-175 110 - 150 =
SC - - - - - - -

a Schruppen m Allgemeine Bearbeitung Schlichten

HINWEIS

Um die Bearbeitung zu optimieren, sollten die Parameter den gegebenen Umsténden angepasst werden, abhangig von
Werkstuckform und Festigkeit, Aufspannsituation, gewiinschter Oberflachengite, Wendeplattengrdosse, Eckenradius,
Anstellwinkel, Spanformgeometrie, Bearbeitungszeit, Standzeit, auftretenden Problemen und Notwendigkeit zum
Schneidkantenwechsel.

s To0LS’ 11
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Allgemeine Informationen

SORTENBESCHREIBUNG

SM3000 - SM4000 - SM4500

BEZEICHNUNG MERKMALE OBERFLACHE
e PVD-beschichtetes Hartmetall e Universelle Drehsorte

e Ti-AlX-Beschichtung e Verbesserte Verschleissfestigkeit

e Farbe: grau e Erhohte Spanabrissfestigkeit

SM4000 SM3000
I Anwendungen
P e Stahl: niedrig- bis hochlegierte Kohlenstoffstahle, Stéhle des Werkzeug- und Formenbaus
Stahl e Allgemeine Bearbeitung und Schruppen
P30 (P20-P40) e Durchgehender und leicht unterbrochener Schnitt
M e Rostfreier Stahl: ferritisch, martensitisch, austenitisch, PH und Duplex
Rostfreier Stahl e Allgemeine Bearbeitung und Schruppen
M20 (M15-M35) e Durchgehender und leicht unterbrochener Schnitt
Hitzebestandige Legierung * Titanbasis-Legierung
I Spanleitstufen
SM3000 SM4000 SM4500

N-JT XN-JT XX-Z

e Hohe Harte/Zahigkeit sorgen fiir e Extrem lange Standzeit in der e Geschliffene scharfkantige
lange Standzeiten Bearbeitung von Superlegierungen Spanformstufe

e Bearbeitung von Stahl und e Viper T
rostfreiem Stahl e Viper H

EINSATZBEREICH EINSATZBEREICH EINSATZBEREICH

(P) Kk k kK (P) *khxk (P) *kK

(M) Sk (M) Sk Hkok (M) Sk Hekk

(N Hkhxk (N *kk (N Hdkkx

() *kx* () *kAhx () *kAhk

12 SMTODLS"
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Allgemeine Informationen

SPANFORMSTUFEN

Neue Geometrien

-J verrundete Schneidkante

i

XN-JT scharfe Schneidkante

XN-JT scharfe Schneidkante
(CCGTO3...
XX-Z

ugﬂﬂgﬂ BEE BE

- N S SM7500

&>

Zahigkeit

SM7500

ap (mm)

N

14° positiver Winkel

£02
03

0 005 01 01502 025

02 04 06 08
f (mm/U)

1.0

202
of (03

0 005 01 01502 025

02 04 06 08
f (mm/L)

0 4

004 008 012 016

02 04 06 08
f (mm/U)

1.0

0

e Ausgezeichnete Spankontrolle

03

008 0 1

02—

01— o

f0 1

20 2

0 002004006 008 01

02 04 06 08 10
f (mm/U)

e Ausgewogene Kombination aus Scharfe und

ap (mm)

0.05 0.1

0.2
f (mm/U)

0.4

s To0LS’

Schnyder + Minder AG

13



s TOOLS

Schnyder + Minder AG

Allgemeine Informationen

POSITIVE WENDEPLATTEN

Schnittdaten

I Spanformstufe JT - N-JT (SM3000) - XN-JT (SM4000)

Vorschub f (mm/U)

Werkstoff Sorte Vc (m/min) ap (mm) R 0.03 RO1 R0.2 RO04
Stahl
I (C45, 42CrMo4 etc.) SM3000 50-120-180 0.1-1.5-3.0 - 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1 0.05-0.1-0.2

Rostfreier Stahl SM4000 30-100-150 0.1-1.2-3.0  0.005-0.01-0.02 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1  0.05-0.1-0.15

(X5CrNi18-10, X3CrNiMo17-13-3)

SM3000  50-120-150  0.1-1.2-3.0 - 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1  0.05-0.1-0.2
Titanbasis-Legierung SM4000 30-60-100 01-15-3.0 0.005-0.01-0.02 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1  0.05-0.1-0.15
(Ti6Al4V etc.) SM3000 30-60-100 0.1-1.5-3.0 - 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1  0.05-0.1-0.2

Angaben: min. — Richtwert — max.

| Spanformstufe -LF - SM7000

Vorschub f (mm/U)

Werkstoff Sorte Vc (m/min) ap (mm) R 0.05 RO.1 R0.2 R 0.4
I (SC':A??IAZCrMOA etc) SM7000 50-120-180 0.1-1.5-3.0  0.01-0.02-0.03 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1 0.05-0.1-0.2

Rostfreier Stahl

(X5CINi18-10, X3CrNiMo17-13-3) SM7000 50-120-150 0.1-1.2-3.0  0.01-0.02-0.03 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1 0.05-0.1-0.2

SM7000 30-60-100 0.1-1.5-3.0 0.005-0.015-0.02 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1 0.05-0.1-0.2

Titanbasis-Legierung
(TiIBAI4V etc.)

| Spanformstufe -NS - SM7500

Vorschub f (mm/U)

Werkstoff Sorte Vc (m/min) ap (mm) R 0.05 RO.1 R0.2 R 0.4
I (SC':A??IAZCrMOA etc) SM7500 50-120-180 0.1-1.5-3.0  0.01-0.02-0.03 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1 0.05-0.1-0.2

Rostfreier Stahl
ooria6 10, XaCriMo1713.5 SM7S00  50-120-150  01-12-30 0.01-002-003 001-003-005 0.02-0.06-0.1 005-0.1-0.2
I Titanbasis-Legierung SM7500 30-60-100 0.1-15-3.0 0.005-0.015-0.02 0.01-0.03-0.05 0.02-0.06-0.1  0.05-0.1-0.2

(TiIBAI4V etc.)

Angaben: min. — Richtwert — max. - R 0.05: ap max. 0.5 mm empfohlen

14 s To0LS’
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CCMT | CNMG Wendeplatten

— \ Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte
- ffe PVL00011 CCMT060202-MF2 6.45 6.35 238 2.8 0.2 SM2500
T fCI PVL00012 CCMT060204-MF2 6.45 6.35 238 28 0.4 SM2500
~ PVL00013 CCMTO09T304-MF2 9.7 9525 397 4.4 0.4 SM2500
PVL00025 CCMTO09T308-RM2 9.7 9.525 397 44 0.8 SM2500
MF2
%%%
SM740
Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte
PVL00001 CNMG120404-B5 129 127 476 5.16 0.4 SM2500
PVL00002 CNMG120408-B5 129 12.7 476 5.16 0.8 SM2500
PVL00021 CNMG120408-B7 129 127 476 5.16 0.8 SM2500
PVL00026 CNMG120412-B5 129 127 476 5.16 1.2 SM2500
B5
s T00LS’
Artikelnummer anklicken — direkt im Webshop 15
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https://www.smtools.ch/search?search=PVL00011
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00012
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00013
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00025
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00001
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00002
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00021
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00026
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DCMT | DNMG Wendeplatten

Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte

PVL00007 DCMT070202-MF2 7.75 635 238 28 0.2 SM2500

PVL00008 DCMT070204-MF2 7.75 635 238 28 0.4 SM2500

PVL00016 DCMT070204-RM2 775 635 238 28 0.4 SM2500

PVL00009 DCMT11T302-MF2 11.6 9.525 397 44 0.2 SM2500
PVL00010 DCMT11T304-MF2 11.6 9.525 3.97 4.4 0.4 SM2500
PVLO0017 DCMT11T304-RM2 11.6 9.525 397 44 0.4 SM2500

11.6 9.525 397 44 0.8 SM2500

PVL00022 DCMT11T308-RM2

MF2 RM2

%%%

SMr40

— Art. Nr. Bezeichnung CHF | A T d R Sorte

©
© PVLO0003 DNMG150608-B5 @#X:N 155 127 6.35 516 0.8 SM2500

PVL00023 DNMG150608-B7 @W#X:N 155 127 6.35 5.16 0.8 SM2500

BS

s T00LS’
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https://www.smtools.ch/search?search=PVL00007
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00008
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00016
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00009
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00010
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00017
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00022
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00003
https://www.smtools.ch/search?search=PVL00023
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TNMG | VBMT Wendeplatten

%%%
™wve | | SM740

A T d R Sorte

m Art. Nr. Bezeichnung CHF |

PVL00018 TNMG160408-B5 CRON 165 9.525 4.76 3.81 0.8 SM2500

B5

A7 %%%
vemr | | SM740

Art. Nr. Bezeichnung CHF | A T d R Sorte

i®ON 166 9.525 4.76 4.4 0.4 SM2500

PVL00014 VBMT160404-MF2
RN 16.6 9.525 4.76 4.4 0.8 SM2500

PVL00015 VBMT160408-RM2

i Q\%dt

MF2 RM2
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VNMG | WNMG Wendeplatten

Art. Nr. Bezeichnung CHF | A T d R Sorte

PVL00030 VNMG160404-B5 <UL 16.6 9.525 4.76 4.4 0.4 SM2500

PVL00031 VNMG160408-B5 NN 166 9.525 476 4.4 0.8 SM2500

B5

%%%

WNMG SMr40

m Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte

PVLO0019 WNMG060404-B5

6.52 9.525 4.76 3.81 0.4 SM2500
6.52 9.525 4.76 3.81 0.8 SM2500

PVL00020 WNMG060408-B5
8.69 127 4.76 516 0.4 SM2500

PVL00004 WNMG080404-B5

PVLO0005 WNMG080408-B5 8.69 127 476 516 0.8 SM2500

PVLO0006 WNMG080408-B7 8.69 127 4.76 516 0.8 SM2500

PVL00027 WNMG080412-B5 8.69 127 4.76 516 0.8 SM2500

B5 B7
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CCGT | DCGT Wendeplatten

CCGT... XN-JT

Art. Nr Bezeichnung | A T d R Sorte
PVL00050 CCGT03x101XN-JT 357 35 139 19 0.1 SM4000
PVL00051 CCGT03x102XN-JT 357 35 139 19 0.2 SM4000
PVL00052 CCGT060200XN-JT 6.45 6.35 238 2.8 0.03 SM4000
PVL00053 CCGT060201XN-JT 6.45 6.35 238 28 0.1 SM4000
PVL00054 CCGT060202XN-JT 6.45 6.35 238 2.8 0.2 SM4000
PVL00079 CCGT09T301XN-JT 6.7 9525 397 44 0.1 SM4000
PVL00058 CCGT09T302XN-JT 6.7 9525 397 44 0.2 SM4000
PVL00059 CCGT09T304XN-JT 6.7 9525 397 44 04 SM4000
Art. Nr Bezeichnung | A T d R Sorte
PVL00055 CCGT060201N-JT 6.45 6.35 238 28 0.1 SM3000
PVL00056 CCGT060202N-JT 6.45 6.35 238 28 0.2 SM3000
PVL00057 CCGT060204N-JT 6.45 635 238 28 04 SM3000
PVL00080 CCGTO09T301N-JT 6.7 9525 397 44 0.1 SM3000
PVL00060 CCGT09T302N-JT 6.7 9525 397 44 0.2 SM3000
PVL00061 CCGT09T304N-JT 6.7 9525 397 44 04 SM3000
%%%
SM7a1
Art. Nr Bezeichnung | A T d R Sorte
PVL00062 DCGT070200XN-JT 7.75 6.35 238 28 0.03 SM4000
PVL00063 DCGT070201XN-JT 775 6.35 238 28 0.1 SM4000
PVL00064 DCGT070202XN-JT 775 635 238 28 0.2 SM4000
PVL00065 DCGT11T301XN-JT 11.6 9525 397 4.4 0.1 SM4000
PVL00066 DCGT11T302XN-JT 11.6 9525 397 4.4 0.2 SM4000
PVL00067 DCGT11T304XN-JT 11.6 9525 397 4.4 04 SM4000
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DCGT | VCGT Wendeplatten

%%%
ocer | | SM7a1

Art. Nr Bezeichnung | A T d R Sorte

116 9525 397 44 0.1 SM3000

PVL0O0068 DCGT11T301N-JT

PVL0O0069 DCGT11T302N-JT 116 9525 397 44 0.2 SM3000

116 9.525 397 44 0.4 SM3000

PVLO0070 DCGT11T304N-JT

VCGT... XX-Z Viper T E

Q\
RS 3 Art. Nr Bezeichnung
, 4 []

PVLO0071 VCGT1103005XX-Z

| A T d R Sorte

11.0 635 318 28 0.05 SM4500
PVL0O0072 VCGT110301XX-Z 11.0 6.35 318 238 0.1 SM4500
PVLO0073 VCGT110302XX-Z 11.0 635 318 238 0.2 SM4500

PVL0O0074 VCGT110304XX-Z 11.0 6.35 318 28 0.4 SM4500

VCGT.. XX-Z Viper H

s
‘ /{\Q\) ; < E ] Art. Nr Bezeichnung

PVLO0075 VCGT1103005XX-Z

| A T d R Sorte

11.0 635 318 28 0.05 SM4500
PVLO0076 VCGT110301XX-Z 11.0 6.35 318 238 0.1 SM4500
PVLO0077 VCGT110302XX-Z 11.0 635 318 238 0.2 SM4500

PVL0O0078 VCGT110304XX-Z 11.0 6.35 3.18 28 0.4 SM4500
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CCGT | DCGT Wendeplatten

CCGT... -LF =

Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte

PVL00253 CCGT060201-LF 6.45 6.35 238 28 0.1 SM7000

PVL00254 CCGT060202-LF 6.45 6.35 238 238 0.2 SM7000

PVL00257 CCGT060204-LF 6.45 6.35 238 28 0.4 SM7000

PVL00281 CCGTO09T3005-LF 9.67 9525 397 44 0.05 SM7000
PVL00279 CCGTO09T301-LF 9.67 9525 397 44 0.1 SM7000
PVL00258 CCGTO09T302-LF 9.67 9525 397 44 0.2 SM7000

PVL00259 CCGTO09T304-LF 9.67 9525 397 44 0.4 SM7000

DCGT... -LF =

Art. Nr. Bezeichnung | A T d R Sorte

PVL00262 DCGT0702005-LF 7.75 6.35 238 28 005 SM7000

PVL00263 DCGT070201-LF 7.75 6.35 238 28 0.1 SM7000

PVL00264 DCGT070202-LF 7.75 6.35 238 238 0.2 SM7000

PVL00365 DCGT070204-LF 7.75 6.35 238 28 0.4 SM7000
PVL00364 DCGT11T3005-LF 11.6 9525 397 44 0.05 SM7000
PVL00265 DCGT11T301-LF 11.6 9525 397 44 0.1 SM7000
PVL00266 DCGT11T302-LF 11.6 9525 397 44 0.2 SM7000

PVL00267 DCGT11T304-LF 11.6 9525 397 44 0.4 SM7000
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VCGT Wendeplatten

VCGT... -LF =

< Art. Nr. Bezeichnung 1 A T d R Sorte
- .
¢ (\© ) < E 8 PVL00275 VCGT1103005-LF 11.07 6.35 3.18 2.8 0.05 SM7000
&(350 T a PVL00272 VCGT110301-LF 11.07 6.35 3.18 2.8 0.1 SM7000

PVL00273 VCGT110302-LF 11.07 6.35 3.18 28 0.2 SM7000

PVL00274 VCGT110304-LF 11.07 6.35 3.18 238 0.4 SM7000

VCGT... -NS =3

Q Art. Nr. Bezeichnung 1 A T d R Sorte

- .
/ O < E 8 PVL00277  VCGT110302-NS 11.07 635 318 28 02  SM7500
&(350 - a PVL00278 VCGT110304-NS 11.07 6.35 3.18 2.8 0.4 SM7500

PVL00376 VCGT160401-NS 16.6 9525 476 4.4 0.1 SM7500

PVL00377 VCGT160402-NS 16.6 9525 476 4.4 0.2 SM7500
PVLO00378 VCGT160404-NS 16.6 9525 476 4.4 0.4 SM7500

PVL00379 VCGT160408-NS 16.6 9525 476 44 0.8 SM7500
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Probleme an der Schne

PROBLEM

schneller
Freiflachenverschleiss

Kokverschleiss

Warmeverformung

Aufbauschneide,
schlechte
Oberflachengiite,
Spéanehaftung

Kantenausbréckelung

starke
Verschleisskante

URSACHE

Uberhohte
Schnittgeschwindigkeit

Mikrostruktur des Werkstiicks
enthalt Karbid

Uberhohte
Schnittgeschwindigkeit

Uberhohter Vorschub
ungenugende Kihlung

Uberhdhte Warmebildung
Uberhohte Schnittkrafte

niedrige Schnittgeschwindigkeit
schlechte Spanbildung

Uiberhohte Vorschubwerte
unterbrochener Schnitt

Werkstiick mit Kruste
hochgehartete Werkstoffe

idkante

UBERPRUFUNG / LOSUNG

Schnittgeschwindigkeit verringern
hartere Sorte verwenden

Wendeplatte mit positiver Geometrie
wahlen

KihImittel auf die Schneide richten

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
verringern

hartere Sorte mit Oxyd-Beschichtung
wahlen

Wendeplatte mit positiverer Geometrie
wahlen

Kihlmittel auf Schneide richten

Schnittgeschwindigkeit verringern
Vorschubwerte verringern
KuhImittel auf die Schneide richten
hartere Sorte wahlen

Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit

Wendeplatte mit positiverer Geometrie
wahlen

z&here Sorte wahlen (PVD
beschichtete Wendeplatten einsetzen)

Kihlmittel auf Schneide richten

Vorschubwerte verringern

zéhere Sorte wahlen

starkere Spanformgeometrie wahlen
Stabiliat verbessern

Schnittgeschwindigkeit erhbhen
zéhere Sorte wahlen
starkere Spanformgeometrie wahlen

wenn moglich Zustellung kontinuierlich
andern (Rampen fahren)
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TECHNISCHE INFORMATIONEN

Probleme an der Schneidkante

PROBLEM URSACHE UBERPRUFUNG / LOSUNG
Plattenbruch o falsche e Vorschub verringern
Sorten-/SpanformerWahl e zahere Sorte verwenden

undfoder Schnittwerte e starkere Spanformgeometrie wahlen

e vergewissern, dass
Werkzeug-Aufspannung mdoglichst
stabil ist

e Unterlegplatte ersetzen

Kammrisse e extreme Schwankung der e Vorschubwerte verringern
— Zerspanungstemperatur e Schnittgeschwindigkeit erhdhen
e unterbrochener Schnitt o starkere Spanformgeometrie wahlen

e vergewissern, dass
Werkzeug-Aufspannung mdoglichst
stabil ist

e Kiihlung ausschalten

schlechte e hohe Vorschubwerte e Vorschubwerte verringern und
Oberflachengiite e niedrige Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit erhdhen
e zu kleiner Eckenradius e positiveren Spanwinkel wahlen
I~ e Kuhlmittel auf die Schneide richten
e grosseren Eckenradius wahlen
e Sorte mit glatterer Oberflache wéhlen
Werkstiick vibriert e ungeniigende Aufspannung e positivere Spanformgeometrie wahlen
e falsche Wendeplatten-Auswahl e kleineren Eckenradius wéahlen
ungeniigende e niedriger Vorschubwert e kleineren Eckenradius wahlen
4 Spankontrolle e grosser Eckenradius e Anstellwinkel verkleinern
Q‘ (kohlenstoffarme

e starkere Spanformgeometrie wahlen

Stahl ) S
ahle) vergewissern, dass die richtige

Spanformgeometrie mit den
empfohlenen Daten eingesetzt wird

N
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Berechnungsformeln

........................................................................................................................................................................................................................................................

 Festzulegende Parameter - Bekannte Parameter S el ~
. Vo b . =
(m/min) Spindeldrehzahl (U/min) n 1000
Schnittgeschwindigkeit (m/min) Ve 1000 X v,
Splnd8|d|’ehzah| (U/mln) n ........................................................................................................... = _
Bearbeitungsdurchmesser (mm) Dm X D
Bearbeitungslange (mm) Im
........................................................................................................... |
Bearbeitungszeit (min) T i Vorschub pro Umdrehung (mm/U) fn T = : )Tn
Spindeldrehzahl (U/min) n
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) i f2
Oberfléchengijte ( ) i Rt e s freveeenenens : Rt = rn X 125
f ¢ Eckenradius (mm) re €
Schnittgeschwindigkeit (m/min) Ve
Zerspanungs™ () Q i Schnitttiefe (mm) ap Q = Ve xa,xf,
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) fn
Zerspanungsvolumen (cm3/min) Q
Antriebsleistungsbedarf , + SPesohe Scniticat fr Spandioke =04 mmoem K004 p - QxKeog (04 yom
(kw) Vorschub pro Umdrehung (mm/U) fi 60000 fo X Sin K,
Eingriffswinkel (Grad) Kr
Antriebsleistung (kW) Pc 30000 x P,
Drehmoment (Nm) C ........................................................................................................... =
Spindeldrehzahl (U/min) n xn

SO BESTELLEN SIE AM SCHNELLSTEN

Telefon +41 31 832 77 00

www.smtools.ch

info@smtools.ch
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Werkstoff-Harte

HB: Brinell Hartezahl. Ermittelt durch eine vorgegebene Belastung fir eine bestimmte Zeit mit einer harten Stahl- oder Hartmetallkugel auf einer
Werkstiickoberflache. Durch Messung der Eindringtiefe kann (ber eine Tabelle die Hérte bestimmt werden.

HV: Hrte Vickers. Ahnlich wie die Brinell Priifung. Ein Diamant mit quadratischer Grundflache und 136° Spitzenwinkel dringt mit einer
bestimmten Belastung in eine Werkstlickoberflache ein. Die Eindringtiefe wird in Quadratmillimeter gemessen, durch die Belastung (kg) geteilt
und ergibt so die gemessene Hérte.

Rockwell Hartepriifung: Beim Priifvorgang wird die Eindringtiefe einer Stahlkugel oder einer Diamantspitze unter vorgegebener Belastung
gemessen.

Die C-Skala, HRC, wird fiir gehértete Stahle und bei einigen einsatzgehdrteten Werkstiicken angewandt.

Die B-Skala, HRB, wird bei mittelharten und/oder angelassenen Werkstoffen wie Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt oder GuB
eingesetzt.

Die A-Skala, HRA, wird fiir Stahlplatten und einsatzgehértete Stahle benditzt.

Hinweis: Die Werte gelten nur fiir nicht austenitische Stahle mit mehr als 2 mm Materialstéarke.

HV

293 309 30.9

302 319 32.1

311 328 33.1

321 339 34.3 - 67.5

331 350 356.5 - 68.2

341 360 36.6 - 68.6

362 372 37.9 - 69.4

363 383 39.1 - 69.9

375 396 40.4 - 70.6

388 410 41.8 - 7.4

401 425 431 - 72

415 440 44.5 - 72.8

429 455 45.7 - 735

444 472 471 - 741

461 491 48.5 - 74.8

477 508 49.6 - 75.6

495 528 51 - 76.3

514 547 52.1 - 76.8
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Rauheitsverg

eich

VDI 3400 Ra um Rz um
1(NO) 0.0125 0.07
2 (N1) 0.025 0.2
3(N2) 0.05 0.6
4 (N3) 0.1 1
6 (N4) 0.2 15

8 0.25 1.9
10 0.32 2.4
12 (N5) 0.4 2.8
15 0.57 3.8
18 0.8 5
19 (N6) 0.9 5.6
21 1.12 6.8
24 1.6 9.6
25 (N7) 18 11.2
27 2.24 139
30 (N8) 315 19.3
33 45 24
36 (N9) 6.3 31
38 8 40.1
42 (N10) 125 48
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Werkstoff- und Materialgruppen

Allgemeine Baustéhle Werkstoff Nr. Cq 35 1.1172
1.1 Allgemeine Baustéhle St33 1.0035 Cq 45 1.1192
Kesselbleche, Stahlgu St37-2 1.0037
und Feinkornbaustahle St44-2 1.0044 1.3 legierte Stahle Kaltzahe Baustihle \Werkstoff Nr.
Rm bis 800 N/mm2 St50-2 1.0050 Rm bis 800 N/mm2 20Mn 6 1.1169

St60-2 1.0060 X2 CrNiN 18 10 1.4311
St70-2 1.0070 X2 CrNiMoN 17 12 2 1.4406
St37-3 1.0116 14 Ni 6 1.5622
St 37 1.0120 24 Ni 8 1.5633
St42 1.0140 26 CrMo 4 1.7219
St44-3 1.0144 Warmfeste Baustéhle
St 42-2 1.0181 19 Mn 5 1.0482
St50 1.0531 X20CrMoV 12 1 1.4922
St52-3 1.0570 21 MoV 53 1.5404
Kesselbleche 17 MoV 8 4 1.5406
P235 GH/ H | 1.0345 16 CrMo 4 4 1.7337
P265 GH/ H Il 1.0425 21 CrMoV 511 1.8070
P285 NH/ H 11l 1.0435 Nitrierstahle
P295 NH/ H IV 1.0445 34 CrAl 6 1.8504
StahlguR 34 CrAIS 5 1.8506
GS-38 1.0416 31CrMo12 1.8515
GS-45 1.0443 31CrMoV9 1.8519
GS-52 1.0552 34 CrAINi 7 1.8550
GS-60 1.0558 Vergiitungsstéhle
40 Mn 4 1.1157
1.2 unlegierte und Einsatzstahle Werkstoff Nr. 28 Mn 6 1.1170
niedriglegierte Stihle C10 1.0301 34 CrMo 4 1.7220
Rm bis 800 N/'mm2 Cils 1.0401 42 CrMo 4 1.7225
Ck 10 1.1121 50 CrMo 4 1.7228
Cm 15 1.1140 Stahlgu
Ck 15 1.1141 GS-15 CrNi 6 1.5919
13Cr2 1.7012 GS-25 CrMo 4 1.7218
155 (€17 & 1.7015 GS- 34 CrMo 4 1.7220
16 MnCr 5 1.7131 GS- 18 CrMo 9 10 1.7379

Vergiitungsstahle
C22 1.0402

1.4 legierte,vergiitete Stahle Vergiitungsstihle Werkstoff Nr.

(€85 1.0501 Rm 800 bis 1200 N/mm2 40 Mn 4 V 1.1157
C45 1.0503 28 Mn 6V 1.1170
C30 1.0528 25 CrMo 4 V 1.7218
Ck 22 1.1151 34 CrMo 4V 1.7220
Ck 30 1.1178 42 CrMo 4V 1.7225
Cm 35 1.1180 50 CrMo 4 V 1.7228
Ck 35 1.1181 Einsatzstéahle
Ck 45 1.1191 16 MnCr 5 1.7131
Automatenstihle 20 MnCr 5 1.7147
15S 10 1.0710 20 MoCr 4 1.7321
9 SMn 28 1.0715 25 MoCr 4 1.7325
9 SMnPb 28 1.0718 15 CrNi 6 1.5919
10S 20 1.0721 Nitrierstéhle
10 SPb 20 1.0722 34 CrAl 6 1.8504
15522 1.0723 34 CrAIMo 5 1.8507
35S 20 1.0726 34 CrAIMo 7 1.8509
45 S 20 1.0727 31 CrMo 12 1.8515
9 SMn 36 1.0736 34 CrAINi 7 1.8550
9 SMnPb 36 1.0737 Walzlagerstihle
KaltflieBpreBstaihle 100 Cr 2 1.3501
Cq 15 1.1132 105Cr 4 1.3503
Cq 22 1.1152 100 Cr 6 1.3505
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1.5 Werkzeugstahle
Rm bis 1300 N/mm2

1.6 rost-, saure-,
hitzebestandiger
Stahl und Stahlgu

Werkstoff- und Materialgruppen

100 CrMn 6

X 102 Cr Mo 17
Federstahle

38 Si6

46 Si 7

51Si7

60 SiMn 5

67 SiCr 5

51 CrMoV 4

1.5.1 unlegiert®erkzeugstihle
C70 Wi

C 105wW1

c 110wl

C45W

Cc60WwW

CcCe67W

C55WwW

Wwerkzeugstahle fuKaltarbeit
X 210Cr 12

X 42Cr 13

105 MnCr 4

X 165 CrV 12

100 CrMo 5

40 CrMnMosS 8 6

X 36 CrMo 17

X 100 CrMoV 5 1

X 155CrvMo 12 1

X 210 Crw 12

X165 CrMoV 12

90 MnCrV 8

X165 CrCoMo 12
X210 CrCoW 12
VANADIS 4

VANADIS 10

CPM 10V
Schnellarbeitsstahle

S 6-5-2-5 (Emo 5 Co 5)
S 6-5-2 (Dmo 5)

S 6-5-3 (Emo 5 V3)

S 2-9-1 (Bmo 9)

S 2-9-2(Bmo9V)
ASP 23

ASP 30

ASP 60

1.5.2 werkzeugstahle aMVarmarbeit
65 MnCrMo 4

X 38 CRMOV51

X 40 CrMoV 5 1

X 38 CrMoV 53

X 60 WCrMoV 9 4

X 45 CoCrWV 555

X 50 NiCrwvV 13 13

X 45 NiCrMo 4

X 45 CoCrMoV 553
1.6.1 rostfrei, geschwefelt
X 12 CrMoS 17

X 4CrMoS 18

1.3520
1.3543

1.5022
1.5024
1.5025
1.5142
1.7103
1.7701

Werkstoff Nr.
1.1520
1.1545
1.1554
1.1730
1.1740
1.1744
1.1820

1.2080
1.2083
1.2127
1.2201
1.2303
1.2312
1.2316
1.2363
1.2379
1.2436
1.2601
1.2842
1.2880
1.2884

1.3243
1.3343
1.3344
1.3346
1.3348

1.2309
1.2343
1.2344
1.2367
1.2622
1.2678
1.2731
1.2767
1.2889
Werkstoff Nr.
1.4104
1.4105

X 8CrNiS 18 9 1.4305
rostfrei, austenitisch

X 12 CrNi 18 8 1.4300

X 5CrNi 18 10 1.4301

X6 CrNi 189 1.4308

X 8 CrNi 18 12 1.4312

X 2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406

X 6 CrNiMo 18 10 1.4408

X 3 CrNiMoN 257 4 1.4410

X 2 CrNiMo 18 15 1.4433

X 2 CrNiMo 18 14 3 1.4435

G-X 2 NiCrMoCuN 25 20 1.4536

X 6 CrNiTi 18 10 1.4541

G-X 6 CrNiNb 18 10 1.4550

X 6 CrNiMiTi 17 12 2 1.4571

X 10 CrNiMoTi 18 12 1.4573

G-X 5 CrNiMoNb 18 10 1.4581
rostfrei, ferritisch

X 6Cr 13 1.4000

X 6 CrAl 13 1.4002

G-X 8 CrNi 13 1.4008

X6Crl17 1.4016

G-X20Cr14 1.4027

G-X 22 CrNi 17 1.4059

X 6 CrMo 17 1.4113

X6 CrTi 17 1.4510

X6 CrNb 17 1.4511

X6 CrTil2 1.4512

X 105 CrCoMo 18 2 1.4528
rostfrei, ferritisch-austenitisch

X 8 CrNiMo 27 5 1.4460

X 4 CrNiMoNb 25 7 1.4582

X 20 CrNiSi 25 4 1.4821
1.6.2 martensitisch

X 12 CrS 13 1.4005

X10Cr 13 1.4006

X20Cr13 1.4021

X15Cr 13 1.4024

X 30Cr13 1.4028

X 46 Cr 13 1.4034

X 20 CrNi 17 2 1.4057

X 10 CrMo 13 1.4106

X 90 CrMoV 18 1.4112

X 45 CrMoV 15 1.4116

G-X 120 CrMo 29 2 1.4138
hitzebesténdig

G-X 30 CrSi 6 1.4710

X45 CrSi9 3 1.4718

G-X 40 CrSi 20 1.4729

X80 CrNiSi 18 9 1.4747

G-X 25 CrNiSi 18 9 1.4825

G-X 40 CrNiSi 25 20 1.4848

2.1 GuReisen mit Lamellengraphit

(stark abrasiv) Werkstoff Nr.
GG-10 0.6010
GG-15 0.6015
GG-20 0.6020
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3 Kupfer und
Kupferlegierungen

GG-25 0.6025

2%2) Gusseisen mit Lamellengraphit
GG-30 0.6030

GG-35 0.6035

GG-40 0.6040

2.3 KugelgraphitguB,Temperguf3
GGG-35.3 0.7033

GGG-40 0.7040

GGG-40.3 0.7043

GGG-50 0.7050

GGG-60 0.7060

GTW-35-04 0.8035

GTW-40-05 0.8040

GTW-45-07 0.8045

GTW-55 0.8055

GTW-65 0.8065

GTS-35-10 0.8135

GTS-45-06 0.8145

GTS-55-04 0.8155

GTS-65-02 0.8165

@il Kupfetinlegiert, niedriglegierty \Werkstoff Nr.
E-Cu 57 2.0060

SE-Cu 2.0070

SF-Cu 2.0090

CuMn 3 2.1356

CuSi 2 Mn 2.1522

3.2 Kupfer-Legierungen (kurzspanend)
CuZn 40 (Ms60) 2.0360

CuZn 39 Pb 2 (Ms58) 2.0380

CuZn 44 Pb 2 (Ms56) 2.0410
CuzZn40 Al 1l 2.0561

CuZn 40 Mn 1 Pb 2.0580
CuNi7Zn39Mn5Pb3 2.0771
G-CuSn 10 Zn (Rg 10) 2.1086
G-CuSn 6 ZnNi 2.1093

G-CuSn 5 ZnPb (Rg 5) 2.1096

313 Kupfer-Legierungen (langspanend)
CuZn 20 (Ms80) 2.0250

CuZn 30 (Ms70) 2.0265

Cuzn 37 2.0321

CuZn 36 (Ms63) 2.0335

CuSn 6 2.1020

CuSn8 2.1030

CuSn 6 Zn 6 2.1080

CuBe 1,7 2.1245

CuBe 2 2.1247

CuCrzr 2.1293

CuSi 3 Mn 2.1525

3.4 Kupfer-Sonderlegierungen (bis 200 HB)

CuAl 5 (AIBz 5) 2.0916
CuAl 8 Fe 3 (AIBz 8 Fe) 2.0932
CuAl 10 Ni5 Fe 4 2.0966

4 Aluminium und
Aluminiumlegierungen

CuBe 2 Fe 40
AMPCO 8
AMPCO 12
AMPCO 15
AMPCO 16

2.1247

3.5Kupfer-Sonderlegierungen (200-300 HB)

CuAl 11 Ni 6 Fe 5 2.0978

CuBe 1.7 F55 2.1245
AMPCO 18
AMPCO 20

3.&upfer-Sonderlegierungen (iiber 300 HB)

CuBe 1.7 F110 2.1245
CuBe 2 E125 2.1247
AMPCO 21
AMPCO 22
AMPCO 25
AMPCO 26
4.1 Aluminium
(unlegiert, niedriglegiert) Werkstoff Nr.
Al 99.5H 3.0250
E-AlH 3.0256
Al 99.8 H 3.0280
Al 99,9 Mg 0,5 3.3308
4.2 Aluminium - Legierungen
(unter 0.5% Si)
G-Al 99,5 3.0515
S-AlMn 3.0516
AlMn 1 Mg 0,5 3.0525
AIMgSiPb 3.0615
AlCuMg 1 3.1325
AlCuMg 2 3.1355
G-AICu 4 Ti 3.1841
G-AlMg 3 Si 3.3241
GD-AIMg 9 3.3292
AlMg 1 3.3315
AlMg 3 BE3535
AlZnMgCu 1,5 3.4365
4.3 Aluminium - Legierungen
(0,5 - 10% Si)
GD-AISi 5 Cu 1 Mg 3.2134
GD-AISi 6 Cu 4 3.2152
GD-AISi 8 Cu 3 3.2162
G-AISi 9 Mg 82303
4.4 Aluminium - Legierungen
(10 - 15% Si)
G-AISi 10 Mg 3.2381
G-AlSi10 Mg (Cu) 3.2383
G-AISi 12 3.2581
G-AlSi 12 (Cu) 3.2583
GD-AISi 12 (Cu) 3.2982
G-MgAI3SE27Zr1 3.5106
G-MgAIl 6 3.5562
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G-MgAIl 8Zn 1 3.5812 Inconel 625 2.4856
G-MgAI9Zn1 3.5912
7.1 Thermoplaste
4.5 Aluminium - Legierungen (liber 15% Si) Ultramit
G-AISi 17 Cu 4 Makralon
G-AISi 21 CuNiMg Hostalen
G-AISi 25 CuNiMg Degolan
Polystyrol
5 Titan und 5.1 Reintitan Werkstoff Nr. Hostaform
Titanlegierungen Ti99.5 3.7024.1 LN
Ti99.7 3.7034.1 LN 7.2 Duraplaste und Pressstoffe
Ti 99,4 3.7055 Bakelit
Ti 99,2 3.7064.1 LN Pertinax
Ferrozell
§5.2  Titan - Legierung (Rm bis 900 N/mm) Resopal
TiIAI5Sn2 3.7114 LN Albanit
TiCu2 3.7124 LN
TIAI6 V4 3.7163 LN 7.3 Faserverstarkte Kunststoffe
TIAI6V6Sn2 3.7174 LN CFK Kohlefaserverstarkt
GFK Glasfaserverstarkz
15.3 Titan - Legierung (Rm bis 900 N/mm) AFK Armidfaserverstarkt
TiCu2 3.7124 LN
TIAI6SN2Zr4Mo2  3.7144 LN 8.1 Metallkeramiken Werkstoff Nr.
TiAI6Zr 5 3.7154 LN Ferrotic
TIAI5V 4  3.7164 LN Ferrotitanit
TIAI6V4 3.7164 LN
TIAI6V6SNn2 3.7174 LN 18.2 Stahl gehartet 45 HRc-65HRc
TiAl4Mo4Sn2 3.7184 LN
18.2.1 45 - 55 HRc
Reinnickel Werkstoff Nr.
Nickellegierungen NiAIBz  2.1504 LN 18.2.2 55 - 60 HRc
Ni 99 CSi 2.4042
Ni 99,6 2.4060 18.2.3 60 - 65 HRc
Ni 99,4 Fe 2.4062 X 155 CrVMo 12 1 1.2379
X 210 CrWw 12 1.2436
6.2Nickel - Legierungen (Rm bis 900 N/mm) X 165 CrMoV 12 1.2601
Vacon 11 1.3981 X 45 NiCrMo 4 1.2767
Monel 400 2.4360 90 MnCrV 8 1.2842
Monel 500  2.4374 LN S6-5-2 (Dmo 5) 1.3343
Hastelloy B-2 2.4617 S6-5-3 (Emo 5V 3) 1.3344
Hastelloy X 2.4665 VANADIS 4
Inconel 600 2.4816 VANADIS 10
Incoloy 800 2.4876 ASP 23/S 6-5-3 (PM) 1.3344
Hastelloy C 2.4892 ASP 30
Udimet 500 2.4983 ASP 60
CPM REX M4
6.3 Nickel - Legierungemm 900 bis 1500 N/imm) CPM 10V
Armco 17-4 PH 1.4542 HARDOX 500
Alloy 465 1.4614
V720/W720 VMR 1.6358
Nimonic 80A 2.4631
Nimonic 90 2.4632
Nimonic 105 2.4634
Nimonic 901 2.4662
Inconel 718 2.4668
Nimocast 713 2.4670 LN
Nimocast PK 24 2.4674 LN
Incoloy 909 2.4692
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SCHNYDER + MINDER AG

Zielmattenring 11 | 4563 Gerlafingen | Schweiz
Telefon +41 31 832 77 00 | info@smtools.ch

www.smtools.ch

Preise glltig ab September 2026. Preise in CHF exkl. MwSt., zuzlglich Verpackungs- und
Portokosten ab Gerlafingen, freibleibend.

Prix valables des septembre 2026. Prix en CHF, hors TVA, frais d’emballage et de port en sus,
sous réserve de modifications.
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