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QuadCut Klemmbhalter
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GEX 1010

Bestell- Abmessungen Lager- Preis-
nummer H B I E Wendeplatte standard (A) | gruppe
GEX 1010K-Q16 10 10 125 19 Q16 o 379
GEX 1212K-Q16 12 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 1412K-Q16 14 12 125 19 Q16 o 379
GEX 1612K-Q16 16 12 125 19 Q16 ° 379
GEX 2012K-Q16 20 12 125 19 Q16 o 379
GEX 1216M-Q25 12 16 150 30 Q25 o 380
GEX 1416M-Q25 14 16 150 30 Q25 o 380
GEX 1616M-Q25 16 16 150 30 Q25 o 380
GEX 2016M-Q25 20 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 2516M-Q25 25 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 3216M-Q25 32 16 150 30 Q25 ° 380
GEX 1010
Index Q16
Bestell- Abmesssungen Lager- Preis-
nummer H B | E Wendeplatte standard (A) | gruppe
GEX 1010-INDEX-Q16 10 10 60 19 Q16 ° 379
Schrauben
Bestell- Preis-
nummer Fur gruppe
STSTIXM3 Wendeplatte Q16... 221
STST156xM5 | Wendeplatte Q25... 221
= Schlussel
Bestell- Fir Preis-
nummer Schraube gruppe
TorxT9 STSTIXM3 222
TorxT15 STST15xM5 222




Toor Systome QuadCut Wendeplatten

_ ¥ I
n 5 Gerade
m <Q Abstechen
Bestell- Abmessungen Grofter Abstech- TiN-Besch. Preis-
nummer | s £0,05 Durchmesser HSSC gruppe
Q16- 1,0 1,0 13 ° 371
Q16- 1,2 16 1,2 13 ° 371
Q16- 1,5 1,5 13 o 371
Q25-1,5 1,5 20 o 373
Q25- 2,0 25 2,0 20 o 373
S
i Abgeschragt
Abstechen
Bestell- Abmessungen GrofRter Abstech- TiN-Besch. Preis-
nummer |l s+0,05 V Durchmesser HSSC gruppe
Q16-R 6-1,2 1,2 6° 13 o 372
Q16-R 12-1-1,2 16 1,2 12° 13 o 372
Q16-R 6-1,5 1,5 6° 13 o 372
Q16-R 12-1,5 1,5 12° 13 ° 372
Q16-L 6-1,2 1,2 6° 13 o 372
Q16-L 12-1,2 16 1,2 12° 13 ° 372
Q16-L 6-1,5 1,5 6° 13 o 372
Q16-L 12-1,5 1,5 12° 13 ° 372
Q25-R 6-1,5 1,5 6° 20 o 374
Q25-R 12-1,5 25 1,5 12° 20 ° 374
Q25-R 6-2,0 2,0 6° 20 o 374
Q25R 12-2,0 2,0 12° 20 ° 374
Q25-L 6-1,5 1,5 6° 20 o 374
Q25-L 12-1,5 25 1,5 12° 20 ° 374
Q25-L 6-2,0 2,0 6° 20 o 374
Q25-L 12-2,0 20 12° 20 o 374
Nuten f. Sicherungsringe
i g AgSen
I
Sicher- Bestell- Abmessungen GroRter TiN-Besch. Preis-
ungsring nummer I s+0,02 Stechtiefe HSSC gruppe
0,4 Q16- C0,5 0,54 1,0 o 372
0,5 Q16- C0,6 0,64 1,0 o 372
0,6 Q1e6- C0,7 16 0,74 1,0 o 372
0,7 Q16- C0,8 0,84 1,0 o 372
0,8 Q16- C0,9 0,94 1,0 o 372
0,9 Q16- C1,0 1,04 1,0 o 372
1,0 Q16- C1,1 16 1,21 Siehe Seite 4 o 372
1,2 Q16- C1,3 1,41 Siehe Seite 4 o 372
1,5 Q25- C1,6 1,71 Siehe Seite 4 ° 374
1,75 Q25- C1,85 25 1,96 Siehe Seite 4 o 374
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Technische Information

Schnittgeschwindigkeit

Die Tabelle enthélt die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten in m/min.

Material HSSC
Unlegierter Stahl < 650N/mm? 40-60
Kohlenstoffstahl 650-850N/mm? 30-40
Hochlegierter Stahl und warmfeste Legierungen 30-40
Rostfreie Stahle 30-40
Stahlguf3 HB 150-250 20-30
Nicht-Eisen Metalle -200

Vorschub

Die Tabelle enthalt die empfohlenen Vorschiibe in mm je Umdrehung fiir verschiedene Wendeplatten.

Material Q16-1,0 | Q16-1,2 Q16-1,5 Q25-1,5 | 025-2,0
Unlegierter Stahl < 650N/mm? 0,08-0,1 | 0,08-0,1 0,1-0,15 0,01-0,15 | 0,1-0,2
Kohlenstoffstahl 650-850N/mm? 0,04-0,06 | 0,05-0,06 | 0,05-0,1 0,05-0,1 |0,08-0,15
Hochlegierter Stahl und warmfeste Legierungen | 0,04-0,06 |0,058-0,06 | 0,05-0,1 0,05-0,1 |0,08-0,15
Rostfreie Stahle 0,05-0,06 | 0,05-0,06 | 0,05-0,1 0,05-0,1 |0,08-0,15
Stahlgul3 HB 180-250 0,05-0,06 | 0,05-0,06 | 0,05-0,1 0,05-0,1 |0,08-0,15
Nicht-Eisen Metalle -0,2 -0,2 -0,25 0,25 -0,25
d mm
“ Abstech-Durchmesser
B /-’Q Der groRte Abstechdurchmesser fiir Vollmaterial betragt 13
4 1 /-"_,: mm fir Q16 Wendeplatten und 20 mm fiir Q25 Wendeplatten.
36 7’” Bei Rohren sind groRere Durchmesser gemal untenstehen-
32 ﬁ‘( ? dem Diagramm maglich, da die Schneide nicht bis ins
28 , A Zentrum des Werkstlickes gefiihrt werden mulf3.
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