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Willkommen bei ZCC Cutting Tools Europe!

Sie haben hier die 2019er Version des ZCC Cutting Tools Hauptkataloges vor sich. Das gesamte ZCC-CT Team
freut sich, dass Sie uns auch zukiinftig die Chance geben, Ihnen unser standig wachsendes Portfolio fiir Ihre
wirtschaftliche Fertigung zu prasentieren.

Nur ein Jahr nach der letzten Version des Kataloges haben wir bereits wieder so viele fiir Sie wichtige und
ausgereifte Produkte und Produktergdanzungen neu verfligbar, dass Sie diese unbedingt kennenlernen
sollten.

Mehrwert durch Partnerschaft ist und bleibt dabei unser Anspruch und unser Kundenversprechen
zugleich. Unser Angebot geht deshalb auch weit liber den Inhalt dieses Kataloges hinaus und umfasst
neben der Entwicklung und Erprobung individueller Speziallésungen im neuen T&D Center unserer
Europazentrale in Dusseldorf auch umfangreiche Servicedienstleistungen wie Toolmanagement und
Werkzeugdatenbereitstellung, Werkzeugaufbereitung und kundenindividuelle Schulungen. Sprechen Sie uns
auch darauf bitte jederzeit gern an.

In Teil A dieses Katalogs finden Sie gleich im Anschluss die Werkzeuge zum Drehen, in Teil B zum Frasen und
in Teil C zum Bohren. Werkzeugsystemen und Ausspindelwerkzeugen haben wir jeweils einen separaten
Katalog reserviert. Kontaktieren Sie lhre persdnlichen Ansprechpartner bzw. unseren Vertriebsinnendienst,
sollten Sie zusatzliche Kataloge und erganzende Informationen bendétigen.

Wir bedanken uns fiir Ihr Vertrauen freuen uns auf die sehr gute Zusammenarbeit mit Ihnen.
Das Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen dabei stets partnerschaftlich zur Seite.

Ihrer ZCC Cutting Tools Europe GmbH
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht
WSP aus Hartmetall und Cermet
Negativ, doppelseitig — Schlichten
Prem—
& jo
CNEG-NF CNMG-ADF CNMG-DF CNMG-EF CNMG-SF
12 12 0912 0912 0912 Kantenldange
Ad6 A45 A45 A45 A45 Seite
7 T30
o o)
/. 55
DNEG-NF DNEG-NGF  DNMG-ADF  DNMG-DF DNMG-EF DNMG-FM DNMG-SF
15 15 15 1115 1115 15 1115 Kantenldnge
A58 A58 A55 A55 A58 A58 A55 Seite
SNMG-ADF  SNMG-DF SNMG-EF SNMG-SF
12 12 091215 0912 Kantenldnge
A63 A63 Ab4 A63 Seite
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fo  fE\ N
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TNMG-DF TNMG-EF TNMG-FM TNMG-SF
16 16 22 111622 16 111622 Kantenldnge
A78 A78 A80 A80 A79 Seite
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VNEG-NF VNEG-NGF VNMG-ADF VNMG-DF VNMG-EF VNMG-SF
16 16 16 16 16 16 Kantenldnge
A90 A91 A90 A90 A90 A91 Seite
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WNEG-NF WNMG-ADF WNMG-DF WNMG-EF WNMG-NF WNMG-SF
08 08 06 08 06 08 06 06 08 Kantenldnge
A95 A%4 A94 A95 A95 A94 Seite

Negativ, doppelseitig, Wiper — Schlichten

) fa fe
=
CNMG-WG DNMX-WG TNMX-WG WNMG-WG
12 1115 16 08 Kantenldnge
A45 A55 A78 A95 Seite
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rroduktiibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung
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CNMG CNMG-DM CNMG-EM CNMG-PM CNMG-TC CNMG-ZM
121619 09121619 12 1216 12 09121619 1216 12 Kantenldnge
A54 A47 A47 A47 A49 Ad6 A49 A48 Seite
DNMG-DM DNMG-EG DNMG-EM DNMG-PM DNMG-TC DNMG-ZM
1115 15 1115 15 1115 15 15 Kantenldnge
A56 A59 A59 A59 A56 A59 A57 Seite
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RNMG SNMG SNMG-DM SNMG-EG SNMG-EM SNMG-NM SNMG-PM SNMG-TC
12 1225 09121519 12 1215 12 09121519 1215 Kantenldnge
A99 A74 A66 A66 A67 A68 A65 A67 Seite
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TNMG TNMG-DM TNMG-EG TNMG-EM TNMG-PM TNMG-TC TNMG-ZM
16222733 111622 16 1622 111622 1622 16 Kantenldnge
A88 A81 A83 A83 A81 A83 A82 Seite
s S e S =R AR <l e
VNMG VNMG-DM VNMG-PM VNMG-EM VNMG-NM VNMG-TC VNMG-SNR VNMG-ZM
16 16 16 16 16 16 16 16 Kantenldnge
A92 A92 A93 A92 A92 A93 A93 A93 Seite
¢ e e
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WNMG-DM WNMG-EG WNMG-EM WNMG-NM WNMG-PM WNMG-TC WNMG-ZM
06 08 08 06 08 08 06 08 08 08 Kantenldnge
A9%6 A96 A96 A98 A97 A98 A97 Seite

Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

& &N & & 4 &

CNMA DNMA SNMA SNUN TNMA WNMA
121619 15 121519 121925 1622 06 08 Kantenldnge
A54 A61 A75 A77 A89 A98 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Schruppen

N5 e~ — ~A | ~——
i / / , (@Y N
5 B oo E B
—_—
CNMG-DR CNMG-ER CNMG-SNR DNMG-DR DNMG-ER DNMG-SNR SNMG-DR SNMG-ER
12161925 121619 121619 15 15 15 12151925 121519 Kantenlange
A49 A51 A50 A60 A61 A60 A68 A69 Seite
A A £
' I Ve
TNMG-DR TNMG-ER WNMG-DR
162227 1622 0608 Kantenlange
A84 A85 A98 Seite

Negativ, einseitig — Schruppen

==
o
— y
CNMM CNMM-DR CNMM-ER CNMM-HDR CNMM-HPR CNMM-LR
1219 12161925 25 12161925 1925 12161925 Kantenldnge
A53 A51 A51 A53 A53 A52 Seite
= o
&7 Y
DNMM-DR DNMM-ER DNMM-HDR DNMM-LR
15 15 15 15 Kantenldnge
A62 A62 A62 A62 Seite
[ s, | e
[ ] SCE (-
SNMM SNMM-DR SNMM-ER SNMM-HDR SNMM-HPR SNMM-LR
121925 151925 25 12151925 1925 12151925 Kantenldnge
A74 A70 XXX A72 A73 A71 Seite
-
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TNMM TNMM-HDR TNMM-LR
162227 162227 2227 16 Kantenldnge
A89 A85 A87 A85 Seite

Sonderform - Schruppen

H

175.32-22.227 175.32-24 175.32-25 175.32-28 - 31 KNUX
16 Kantenldnge
A101 A101 A101 A101 A100 Seite
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rroduktiibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Feinstschlichten

& &5 2

CCGT-SF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-SF DPGT-SF DCGT-USF
06 09 09 06 09 07 11 07 11 0711 Kantenldange
A102 A102 A110 A1 A117 A112 Seite
TBGH TCGT-SF TCGT-USF TPGH TPGT-SF
06 060911 11 0911 0911 Kantenldnge
A125 A126 A126 A132 A133 Seite
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VBGT-SF VCGT-SF VCGT-USF

VPGT-USF

11 1116 11

11

Kantenldnge

A141 A134 A135

A139

Seite

Positiv — Schlichten

,m‘l?
omanes |
CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CPGT CPMT-HF
0609 12 0609 12 0609 12 05 06 Kantenlinge
A103 A105 A103 A104 A110 Seite
g 3 {
A : o
=N =
E————" |
DCMT-AHF DCMT-EF DCMT-HF SCMT-AHF SCMT-EF SCMT-HF
0711 0711 0711 09 09 09 Kantenlinge
A111 A113 A113 A120 A120 A121 Seite
TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF
116 091116 091116 Kantenlinge
A127 A128 A127 Seite
_ SO e S <o
VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-HF
16 16 16 1116 11 Kantenldnge
A140 A142 A140 A140 A140 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Schlichten

VCGT VCGT-HF VCGT-NF VCMT-EF
13 1 16 16 Kantenldange
A135 A134 A134 A138 Seite

Positiv — Mittlere Bearbeitung

CEERCRCEC

CCMT-EM CCMT-HM ccmw CPGW CPMT-HM
0609 12 0609 12 0912 06 09 Kantenldnge
A105 A106 A107 A110 A110 Seite
DCMT-EM DCMT-HM DCMW
0711 07 11 1 Kantenldnge
A113 A114 A115 Seite
T b) (
- ) 9
| | —
SCMT-EM SCMT-HM SPMW
0912 0912 0912 Kantenldnge
A120 A121 A124 Seite

() A = ® =S O =<t
I | |
TCMT TCMT-EM TCMT-HM TCMW VBMT-EM VBMT-HM VCMT-EM
22 091116 091116 16 1116 16 16 Kantenldnge
A130 A128 A129 A129 A142 A142 A138 Seite

Positiv — Schruppen

R XK

o

N
)
—

|
CCMT-HR CCMT-TC DCMT-HR RCMT - RCGT RCMX RCMX-PV SCMT-HR TCMT-HR
060912 060912 1 081012162025 08101216202532 32 0912 09111622 Kantenldnge
A107 A107 A115 A118 A119 A119 A122 A129 Seite
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rroduktiibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Schruppen

@ m
VBMT-HR VBMT-SNR
16 16 Kantenldange
A143 A143 Seite

Positiv — Aluminiumbearbeitung

& [ = -1 ) ]
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‘ L) M
|
CCGX-LC CCGX-LH DCGX-LC DCGX-LH RCGX-LH
060912 060912 07 11 0711 0812 Kantenldnge
A108 A108 A115 A116 A118 Seite
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SCGX-LC SCGX-LH TCGX-LC TCGX-LH VCGX-LC VCGX-LH
0912 0912 091116 091116 111622 111622 Kantenldnge
A122 A123 A131 A131 A136 A137 Seite
WSP aus PCBN & PKD
Negativ
d J ﬂ - - s
[ u
CNGA DNGA SNGA TNGA VNGA WNGA
12 15 12 16 16 08 Kantenldnge
A148 A149 A150 A151 A152 A153 Seite
CNGN RNGN SNGN WNGN
12 12 1215 08 Kantenldnge
A159 A162 A160 Al161 Seite
Positiv
€9 = A s B
h J | S
ccGw DCGW TCGW VBGW VCGW
060912 07 11 1116 16 16 Kantenldnge
Al64 A166 A156 A170 A172 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus PCBN & PKD
Positiv
v v A
' (',\ () 4O ‘\&
4 ¢ y \ |
CCGT DCGT TCGT VCGT
0609 12 07 11 1116 16 Kantenldange
A163 A165 A167 A171 Seite

WSP aus Keramik

Negativ
-

CNGA CNGN CNGX DNGA DNGN DNGX

1216 1216 12 15 15 15 Kantenldnge
A176 A177 A178 A179 A180 A181 Seite

N \> PS @
v _—— — e \cumE —
RNGN SNGA SNGN SNGX TNGA TNGN WNGA
0912151925 12 121519 12 16 22 1622 08 Kantenldnge

A187 A182 A184 A183 A185 A186 A188 Seite
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rroduktiibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

AuBBendrehhalter

Halter mit Doppelklemmung

TR

o

LA

S

g

DCLNR/L DDJNR/L DSBNR/L DTGNR/L DVJNR/L DVVNN DWLNR/L
95° 93° 75° 90° 93° 72,5° 95° Winkel
A197 A198 A199 A200 A202 A201 A203 Seite
Halter mit Kniehebel-Spannsystem
PCBNR/L PCLNR/L PDJNR/L PDNNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L
75° 95° 93° 63° 75° 45° 75° 45° Winkel
A204 A205 A206 A207 A208 A210 A211 A212 Seite
PTFNR/L PTGNR/L PTTNR/L PWLNR/L
91° 90° 60° 95° Winkel
A213 A215 A214 A217 Seite
Halter mit Pratzen-/Pin-Spannsystem
- /"’w’“
MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MRDNN MRGNR/L MSBNR/L MSDNN
75° 95° 93° 62,5° 45° 90° 75° 45° Winkel
A218 A219 A220 A221 A233 A234 A222 A225 Seite
& P P P P
MSKNR/L MSRNR/L MTFNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJNR/L-Z MVJNR/L MVVNN
75° 75° 90° 90° 93° 93° 93° 72,5° Winkel
A224 A223 A229 A226 A227 A228 A231 A230 Seite
MWLNR/L
95° Winkel
A232 Seite
<%
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

AuBendrehhalter

Halter mit Schrauben-Spannsystem

> F P

-

.-

o

=
2 SCACR/L SCLCR/L SDACR/L SDICRIL SDNCN SRDCN SRGCR/L SSBCR/L
g 90° 95° 90° 93° 63° 45° 90° 75° Winkel
A235 A236 A237 A238 A239 A254 A255 A245 Seite
B SSDCN SSKCR/L SSSCR/L STACR/L STFCRIL STGCR/L STTCR/L SVABR/L
45° 75° 45° 90° 90° 90° 60° 90° Winkel
A246 A247 A248 A249 A250 A251 A252 A241 Seite
c |
[ z
wv 3 g
[T
SVJBR/L SVICR/L SVVBN SVVCN SWACR/L
93° 93° 72,5° 72,5° 90° Winkel
A240 A244 A242 A243 A253 Seite
Halter mit Pratzenklemmung
5
g
£ CKINR/L CKNNR/L
o0 93° 63° Winkel
A256 A257 Seite
D Halter fiir Keramikplatten und Voll-CBN-Platten
P P P P P
_?:’ 5 CCLNR/L CDJNR/L CRDNN CSDNN CSKNR/L CSRNR/L CTJNR/L CTUNR/L
5 IE; 95° 93° 45° 45° 75° 75° 93° 93° Winkel
_E g A258 A260 A264 A265 A262 A263 A259 A261 Seite
v O
() -
= £
JCLNR/L JDINR/L JSDNN
E 95° 93° 45° Winkel
A266 A267 A268 Seite

Index
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rroduktiibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

AuBBendrehhalter
Langdrehen

>

>

>

SCACR/L-SC  SCLCR/L-SC  SDACR/L-SC  SDHCR/L-SC  SDJCR/L-SC  SDNCN-SC  SVACR/L-SC  SVJCR/L-SC
90° 95° 90° 107,5° 93° 63° 90° 93° Winkel
A272 A273 A274 A275 A276 A277 A278 A279 Seite
Bohrstangen
Stahlbohrstangen mit Kniehebel-Spannsystem
PCLNR/L PDSNR/L PDUNR/L PSKNR/L PTFNR/L PWLNR/L
95° 45° 93° 75° 90° 95° Winkel
A284 A286 A287 A289 A290 A291 Seite
Stahlbohrstangen mit Schrauben-Spannsystem
SCFCR/L SCLCR/L SCLPR/L SDQCR/L SDQPR/L SDUCR/L SDUPR/L SDZCR/L
90° 95° 95° 107,5° 107,5° 93° 93° 95° Winkel
A310 A293 A306 A295 A307 A296 A308 A297 Seite
SSKCR/L STFCR/L STUPR/L SVQBR/L SVQCR/L SVUBR/L SVUCR/L
75° 90° 93° 107,5° 107,5° 93° 93° Winkel
A298 A300 A309 A304 A302 A305 A303 Seite
VHM-Bohrstangen mit Schrauben-Spannsystem
SCLCR/L SCLPR/L SDQCR/L SDQPR/L SDUCR/L SDUPR/L STFCR/L STFPR/L
95° 95° 107,5° 107,5° 93° 93° 90° 90° Winkel
A313 A312 A315 A314 A317 A316 A319 A320 Seite
2 3 \:/
STUPR/L SVQCR/L SVUCR/L
93° 107,5° 93° Winkel
A318 A321 A322 Seite
<
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A12

ADF & AHF

Spanbrecher

Optimale Geometrie besonders fiir die Zerspanung von Stahl
und nichtrostendem Stahl.

Anwendungsbereich

Spanbrecher

-ADF

Negative Wendeschneidplatte
z.B.CNMG ...
Geschliffener, doppelseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter

Anwendungsbereich durch hervorragende Kombination aus Scharfe und
Schneidkantenstabilitat.

-AHF

Positive Wendeschneidplatte
z.B.CCMT ...
Geschliffener, einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter

Anwendungsbereich durch hervorragende Kombination aus Scharfe und
Schneidkantenstabilitat.

Schnitttiefe [mm]

Vorschub [mm]
Schlichten bis mittlere Bearbeitung

«~»

zcec-ct



ZM Spanbrecher

-ZM

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter
Anwendungsbereich durch stabile Schneidkante und grol3en
Spanwinkel. Besonders geeignet fiir die Stahlbearbeitung.

Anwendungsbereich
Spanbrecher

Schnitttiefe [mm]

Vorschub [mm/rev]
Mittlere Bearbeitung

&
-




Simply coloured

Die Revolution in der Einsatzerkennung

(® YBC |
@YBM“ SERIE

Einfache Auswahl anhand der Tabelle ohne grof3e Kenntnisse
Uber die Sorten und ohne Verpackung méglich.

- M
\ O

YBCO52F

05

YBC152F YBM153F

YBC252F YBM253F

YBC352F

Fir Nassbearbeitung empfohlen

Die Farbe des Mittelrings gibt
den Anwendungsbereich der
Sorte (P/M) an.

Die Farbe der Schneidkanten
gibt den Sortenbereich, z.B.
P15, an.

A4 >



@ NGF & SNR

Spanbrecher

Neue Spanbrecherserie fiir die Bearbeitung von
schwerzerspanbaren Werkstoffen.

/JE 'NGF

= Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und
- groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung. E-Toleranz fiir eine

hohe Wiederholgenauigkeit.

-SNR

Doppelseitiger Spanbrecher fir die Schruppbearbeitung. Breiter
Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus Scharfe und
Schneidkantenstabilitat.




Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten

A Schlichten

SF P M K
/7 < -
c v
@ A » =
)
Doppelseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schérfe fir eine verbesserte
Spankontrolle und eine hohe Oberflachengite. Ideal fiir Bearbeitungen mit geringen Schnitttiefen und Vorschiiben.
B DF P K
T3 Y=o AN\ A
= - I e— |
c (A
2
= Doppelseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Geeignet fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und
Gusseisen.
ADF P M

¢ g

Geschliffener, doppelseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende
Balance aus Schéarfe und Schneidkantenstabilitat.

Bohren

EF M S

- By E A< A

O

Doppelseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung von

nichtrostenden Stahlen.

NF S M

= B &7 6 =

Technische
Information

E Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung.
E-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

Index
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Spanbrecheribersicht A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

Negative Wendeschneidplatten

Schlichten
NGF S M
). )8 Q-
—

Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung.
E-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

Wiper
WG P M K
‘®
J (G- /I l\
g -

Doppelseitiger Spanbrecher mit Wiper-Geometrie. Ermdglicht eine gleichbleibende Oberflachenglte bei Verdoppelung
des Vorschubs.

Mittlere Bearbeitung

DM P K
v ¢ 5 ‘® / .«%« A= @
o~ e L o, g™ l"\ﬂ )

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Schéarfe und Schneidkantenstabilitat.

2 ava=a

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch stabile Schneidkante und
groBBen Spanwinkel. Besonders geeignet fiir die Stahlbearbeitung.

PM P K
o (o 0= [m\
ry m— (=]

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich in Stahl und Gusseisen.

A17
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
A Mittlere Bearbeitung

TC K P

& o) o i) A =

c
(]
B
g
)
Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante. Prozesssicheres Fertigen aufgrund héchster
Schneidkantenstabilitat.
B NM S M
=7
% o
(=
2
= Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die mittlere Bearbeitung von

schwerzerspanbaren Werkstoffen.

EM M S

¢ -

Doppelseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groBem Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren
Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen.

Bohren

EG M S

= v &) A B

Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel. Breiter Anwendungsbereich in der
mittleren Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen.

O

Basic P K

Technische
Information

- D) oy AL AT
-' S
E Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante fiir die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.
x
()
©
=
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Spanbrecheribersicht A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

Negative Wendeschneidplatten

Schruppen
DR doppelseitig P K
B el a/ | A A
| PrN w@x A A PN f\Q/»\

Doppelseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante fiir die leichte bis mittlere
Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen.

DR einseitig P K

i
=/S\

Einseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante fiir die leichte bis mittlere
Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen.

LR P M

Einseitiger Spanbrecher mit geschwungener Schneidkante und einzigartiger Noppengeometrie. Geringer Schnittdruck
fuir prozesssicheres Fertigen. Leichte Schruppbearbeitung von Stahl und nichtrostendem Stahl.

ER doppelseitig M S
" BoEA

-—

Doppelseitiger Spanbrecher mit groSem Spanwinkel flir geringe Schnittkréfte. Geeignet fiir die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

ER einseitig M S

SLd
E

Einseitiger Spanbrecher mit groBem Spanwinkel fiir geringe Schnittkrafte. Geeignet fiir die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
A Schruppen

HDR P M
At g
8 B = N
o = —
& L
Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitat und Deformationsbestandigkeit. Hervorragend geeignet fiir
die Schruppbearbeitung mit groBen Schnittttiefen von Stahl und nichtrostenden Stahl.
B HPR P K
- a
2
£ Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitdt und groBer Spankammer. Hervorragend geeignet fiir schwere

Schruppbearbeitungen in Stahl und Gusseisen.

Flat K

Doppelseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausfiihrung aufgrund fehlender
Mikrogeometrie. Hervorragend geeignet fir die Schruppbearbeitung in Gusseisen.

Bohren

~—

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Schéarfe und Schneidkantenstabilitat.

PCBN & PCD Wendeschneidplatten
Flat N H
N 6 o / . ’ - o

Mit aufgel6teter CBN und PKD Schneidecke. Fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD).
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Spanbrecheribersicht A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

Negative Wendeschneidplatten
PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat H K

Voll-CBN-Platte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

Keramik-Wendeschneidplatten

Flat K H

g o E & A

Keramikplannen fiir die Bearbeitung von niedrig gehartetem Stahl und Gusseisen.

Positive Wendeschneidplatten

Feinstschlichten

USF P M

Einseitiger Spanbrecher fiir Feinstschlichten. Scharfe Schneidkante mit groBer Hohlkehle, hervorragend geeignet fiir die
Bearbeitung von kleinen Bauteilen. G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

R/L P M

& L

Einseitiger Spanbrecher fiir Feinstschlichten. Hervorragend geeignet fiir hohe Oberflachengiiten. G-Toleranz fiir eine
hohe Wiederholgenauigkeit.

SE P M

b= B & A <

Einseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Scharfe fiir eine verbesserte
Spankontrolle und hohe Oberflachenglite. Ideal fiir Bearbeitungen mit geringen Schnittttiefen und Vorschiiben.
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Positive Wendeschneidplatten

Schlichten
HF P K
< ) R A
: yor D B B e <=
I -/""‘ _— -
)
Einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Geeignet fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und
Gusseisen.
B AHF P M
N
c |
2
= Geschliffener, einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende

Balance aus Scharfe und Schneidkantenstabilitat.

EF M S

C B aoB A<

Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und gro3em Spanwinkel fur die Schlichtbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

Bohren

NF M S

v

Einseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung. E-Toleranz
flir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

il <O

O

NGF M S
/ <l Q D,
-—
Einseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung. E-Toleranz
flir eine hohe Wiederholgenauigkeit.
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Spanbrecheribersicht A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

Positive Wendeschneidplatten

Mittlere Bearbeitung

TC K P

Einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Geeignet fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und
Gusseisen.

HM P K
oa B @ & & & <=

Einseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Schérfe und Schneidkantenstabilitat.

EM M S

= &8 A

Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groBem Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren
Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen.

Basic P K

Einseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante fiir die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

Schruppen

Flat K

w Q/Q/;'i\'/

Einseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausfiihrung aufgrund fehlender
Mikrogeometrie. Hervorragend geeignet fiir die Schruppbearbeitung von Gusseisen.
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Positive Wendeschneidplatten

Schruppen
HR P K
) Y/ ~<7788) ( A
5 e ® &) B & <=
o I -
5 ||
Einseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante fiir die leichte bis mittlere
Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen.
B SNR S M
&
S
i Einseitiger Spanbrecher fir die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
s Schérfe und Schneidkantenstabilitat.

Basic P K

C o/

Einseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante fiir die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

Bohren

Aluminiumbearbeitung

LC
- 4-F- e

Einseitiger Spanbrecher mit hervorragender Schneidkantenausfiihrung. Scharfe Schneidkante mit positivem Spanwinkel.
G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

O

Technische
Information

LH N
[ 'ﬂ —— "'-1 A -
[(om (D)) N . <>
— I
||
E Einseitiger Spanbrecher fiir die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem

Spanwinkel. G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.
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Positive Wendeschneidplatten

PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat N H
v Q (_J )
N =~/ & =

Mit aufgeloteter CBN oder PKD Schneidecke. Fur die Bearbeitung von gehartetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD).
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher A"gemeine Drehbearbeitung

Allgemeine Drehbearbeitung

Spanbrecher Anwendungsfeld

Beispiel

WSP:

Halter:

Material:

Ve:

ap [mm] A

2,0
1,8
1,6
1,4
1,2
1,0
0,8
0,6
0,4
0,2

CNMG120408-DF
PCLNL2525M12
C 45 Stahl

200 m/min

ap [mm] 4

Anwendungsfeld

1
0,05 0,

1
10 0,15 0,

20 0,25 0,30 f[mm/rev]

>

T T >

- 0% i

b1
\rs
x"tﬁig

f [mm/rev]
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Al Igemei ne Drehbearbeitu NQ Anwendungsbereiche der Spanbrecher

Negative WSP
E B
E E
(2 (<
k2 k2
= <=
A a
NGF
Vorschub [mm/rev] Vorschub [mm/rev]
- Schlichten bis Schruppbearbeitung Schlichten bis Schruppbearbeitung
b
S
L
B B
E E
(2 U
- 3 s
g E E
= < c
<= K=
R 3 3
Vorschub [mm/rev] Vorschub [mm/rev]
D Schlichten bis mittlere Bearbeitung Mittlere Bearbeitung
S
()
S5
=]
c ©
FE
B
E
= p
k2
.‘é‘
<=
A
x
[}
°
£

Vorschub [mm/rev]

Schruppen

N
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al |gemeine Drehbearbeitu ng

Positive WSP
€ €
E £
[ (2
5 k]
Z USF Z
= =
a & B
Vorschub [mm/rev] Vorschub [mm/rev]
Feinstschlichten Schlichten bis mittlere Bearbeitung -
b
o
(N
LH C
B B
£ £ LC
g g
2 2 c
£ USF £ E
= =
3 3 ]
Vorschub [mm/rev] Vorschub [mm/rev]
Schlichten bis mittlere Bearbeitung Schlichten bis mittlere Bearbeitung D
@
()
56
=
c ©
TE
B
E
: E
5
.‘é
=
A
x
()
o
5

Vorschub [mm/rev]

Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

N
> A29



A30

Drehsorte fiir Aluminium

PVD beschichtete NO5-N20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen. Die Beschichtung, die nur auf

" der Oberflache auf der Spanflache aufgebracht ist, verringert, in Kombina-
ek tion mit den Aluminiumspanbrechern, die Aufbauschneidenbildung und

L sorgt flir einen weichen Schnitt.

N
YBG101
=
(]
4
(=]
=
7
g
e
g
<
%]
0
o
= >
I I I I
Feinst- Schlichten Mittlere Bearb.  Schruppen
schlichten
“;z
\ N
A\ -~ = —
PN/ ‘(\“'
o - \ ¢
“"h‘hﬂ __" &<

bl A N - &

»

- N



YB9320

PVD beschichtetes Hartmetall

PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte
zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem
Stahl, Superlegierungen und Stahl (Stechen/Frasen). Sehr gute
Verschleil3festigkeit durch verbesserte Schichthaftung und
Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.

YB9320

Verschlei3festigkeit

[ [ [ I
Feinst- Schlichten Mittlere Bearb.  Schruppen
schlichten

YB7315

Fiir hocheffiziente Bearbeitung von Gusseisen

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fir die mittlere bis
Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen. Verbesserte Verschleil3- und
Bruchzahigkeit bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

g4

YB7315

Verschlei3festigkeit

Schlichten Mittlere Bearb. Schruppen

N
> A3
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Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YB6315

P10-20

CVD beschichtete P10-P20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
von Stahl, Stahlguss und Chromstahlen. Hervorragende Eigenschaft bei hoher
Schnittgeschwindigkeit und Temperatur mit exzellenter Verschleif3festigkeit.

YBC152

P10-20

CVD beschichtete P10-P20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
Stahl und Stahlguss. Hervorragende Eigenschaft bei hoherer Schnittgeschwindigkeit und
Temperatur mit exzellenter Verschleif3festigkeit.

YBC251

P20 -P35

.H :

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte flir mittlere Bearbeitung bis Schruppen
von Stahl und Stahlguss bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

YBC252

P20-P35

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppen von
Stahl und Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit fiir
einen breiten Anwendungsbereich.

YBC351

P20 - P40

CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte flir Schruppbearbeitung von Stahl und
Stahlguss bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

YBC352

P20- P40

CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte flir die Schruppbearbeitung von Stahl und
Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschlei3festigkeit und Zahigkeit furr einen breiten
Anwendungsbereich.

YBM153

M10 - M25

CVD beschichtete M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
nichtrostenden Stahlen. Hohe Verschlei3festigkeit und Deformationsbestandigkeit bei
héheren Schnittgeschwindigkeiten.

YBM253

M15 - M35

CVD beschichtete M15-M35 Hartmetallsorte mittlere bis Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen in einem weiten Anwendungsfeld. Hohe Verschlei3festigkeit
und Deformationsbestandigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten. Beschichtetes
Hartmetall CVD

A32



sortenibersict Allgemeine Drehbearbeitung

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YBDO052

K05 - K15

CVD beschichtete K05-K15 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen,
besonders Grauguss. Mit ausgezeichneter Verschlei3festigkeit bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten und Trockenbearbeitung.

YBD102

KO5 - K20

CVD beschichtete KO5-K20 Hartmetallsorte. Optimal fiir die mittlere Bearbeitung
von Guss, besonders Kugelgraphitguss, und hoch vergltetem Stahl bei hohen
Geschwindigkeiten

YB7315

K10 - K25

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
von Gusswerkstoffen. Verbesserte Verschleif3- und Bruchzédhigkeit bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

YBD152

K10 - K25

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
von Gusswerkstoffen. Hohe Verschleif3festigkeit und Bruchzahigkeit bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.

YBD152C

K10 - K25

Dickere Al203 CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis
Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen. Hohere Verschlei3festigkeit und
Bruchzéhigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten in Kombination mit TC
Spanbrecher.

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
g PVD beschichtete S05-S15 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
YBG102 S05 - S15 Ly ol 3 Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschlei3festigkeit in
s einem breiten Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete S05-520 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG105 ) Bearbeitung von Superlegierungen aber auch nichtrostendem Stahl. Sehr gute

505 - 520 SRS

Verschlei3festigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.

N
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Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
P10- P30 PVD beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG202 Bearbeitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit in
M10 - M25 . . .
einem breiten Anwendungsbereich.
P10-P30 PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/515-525 Hartmetallsorte zum Schlichten
YBG205 M20 - M40 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl (Frasen).
S$15-S25 Sehr gute Verschlei3festigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendun
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten
YB9320 P10-P30 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl
M10 - M25 (Stechen/Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit durch verbesserte Schichthaftung und
Temperaturbestan
YBG302 P15-P30 PVD beschichtete P15-P30/M25-M40 Hartmetallsorte flir mittlere bis Schruppbearbeitung
M25 - M40 von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit und Zahigkeit.
PVD beschichtete NO5-N20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
YBG101 NO5 - N20 Aluminiumwerkstoffen. Die Beschichtung, die nur auf der Oberflache auf der Spanflache
aufgebracht ist, verringert, in Kombination mit den Aluminiumspanbrechern, die Aufba
Keramik
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
K10 - K25 Unbeschichtete K10-K25/H10-H25 Mischkeramiksorte fir die Schlicht- bis mittlere
CA1000 Bearbeitung von gehartetem Stahl und Kugelgraphitguss. Gute Verschleif3festigkeit und
H10-H25 sl
Bruchzéhigkeit.
Unbeschichtete KO5-K15 Si3N4 Keramiksorte fuir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von
CN1000 KOS -K15 Grauguss. Gute VerschleiBfestigkeit und thermische Stabilitat.
N
A34 v



sortenibersict Allgemeine Drehbearbeitung

Keramik
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete K10-K30 Si3N4 Keramiksorte fiir die mittlere Bearbeitung von Grauguss
CN2000 K10 - K30 auch mit Schnittunterbrechungen. Gute Verschlei3festigkeit, Zahigkeit und thermische
Stabilitat.
Unbeschichtetes Hartmetall
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
YD101 NO5 - N20 Unbeschichtetes NO5-N20/K05-K20 Hartmetallsubstrat fiir die Fein- bis mittlere
KO5 - K20 Bearbeitung von Aluminium und anderen Werkstoffen.
YD201 N10-N30 Unbeschichtetes N10-N30/K10-K30 Hartmetallsubstrat fiir die mittlere Bearbeitung von
K10 - K30 Aluminium und anderen Werkstoffen.
CBN
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete, gelétete HO1-H10 CBN Sorte fiir die Feinbearbeitung von gehartetem
YCB111 HO1-H10 Stahl mit glattem Schnitt. Hohe Verschlei3festigkeit und Produktivitat bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.
Unbeschichtete, geldtete H10-H25 CBN Sorte fiir die feine bis mittlere Bearbeitung von
YCB121 H10 - H25 gehdrtetem Stahl mit glattem bis leicht unterbrochenen Schnitt. Gute Verschleil3festigkeit
und gute Zahigkeit fiir einen universellen Einsatz.
Unbeschichtete, geldtete H20-H35 CBN Sorte fiir die fein bis mittlere Bearbeitung von
YCB131 H20 - H35 gehdrtetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt. Gute VerschleiB3festigkeit und optimale

Zahigkeit fur einen sicheren Prozess.
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CBN
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
YCB211 K10- K25 Unbeschichtete, gelotete K10-K25 CBN Sorte fiir die feine bis mittlere Bearbeitung von
Gusswerkstoffen. Gute Verschleil3festigkeit und Warmeleitfahigkeit.
Unbeschichtete H10-H25 Voll-CBN Sorte fiir die mittlere Bearbeitung von gehartetem
YZB121 H10-H25 Stahl, HSS oder Kugellagerstahl auch mit leicht unterbrochenem Schnitt. Gute
VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit.
Unbeschichtete K10-K25 Voll-CBN Sorte fiir die mittlere Bearbeitung von Grauguss,
YZB221 K10 - K25 Sphéroguss und Ni/Cr Basis Legierungen, auch mit leicht unterbrochenem Schnitt. Gute
VerschleiBfestigkeit und Warmeleitfahigkeit.
Unbeschichtete K20-K30 Voll-CBN Sorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung von
YZB231 K20 - K30 Grauguss und Sphdroguss mit unterbrochenem Schnitt. Gute Verschlei3festigkeit,
Zahigkeit und Warmeleitfahigkeit.
PCD
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete, gelotete NO1-N10 PKD Sorte fiir die Feinbearbeitung von
YCD421 NOT-N10 Aluminiumlegierungen unter 12 % Si, Verbundwerkstoffen, Kupfer/Magnesium
und deren Legierungen. Mittelkornsorte mit guter Verschleif3festigkeit in breitem
Anwendungsbereich.
Cermet
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete PO5-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNG151 P05 -P15 nichtrostendem Stahl. Gute Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt
sehr gute Oberflachengtiten.
N
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Cermet
Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
~ PVD beschichtete P05-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNG151C P05 - P15 { el nichtrostendem Stahl. Gute Verschleif3festigkeit und Widerstandsfahigkeit gegen
(L ECR R plastische Deformation. Erzielt sehr gute Oberflachengtten.
>, -
PG
Unbeschichtete P10-P25 Cermetsorte fiir die Fein- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und

YNT251 P10-P25 nichtrostendem Stahl. Sehr gute Verschlei3festigkeit und Zdhigkeit. Kann auch in leicht

unterbrochenem Schnitt eingesetzt werden.
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Allgemeine Drehbearbeitung Anwendungsbereiche der Sorten

A CVD Sorten fiir Stahl, nichtrostenden Stahl und Gusseisen

Drehen

YBCO52 YB6315

z
=
2
n
c g
] )
3 K
© 5 YBC252
2
YBC251
5 P05-10 | P10-15 | P20-25 | P30-35 |
c Feinstschlichten Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
R
M K
g
(]
c
§s
c ‘g £ . | YBDO052
SE % | YBM153 g
RIRe} 2 ) YBD102
= 9 2 YB7315
[} Y=
= ]
2 5 152/
S w
E 2 § YBD152C
M10 | M20 | M30 | M40 | KO05-15 | K20-25 | K30-35 |
é Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen Schlichten Mittlere Schruppen
'g schlichten Bearbeitung Bearbeitung

N
A3s v



Anwendungsbereiche der Sorten Allgemeine Drehbearbeitung

PVD Sorten fiir nichtrostenden Stahl und schwerzerspanbare Werkstoffe

Verschleiffestigkeit

M S
YBG105
=
£
YBG105 o
w
4}
YBG205 ] YPD201
7}
% | YBGi02
s
YB9320
Mo5 | M10 | M20 | M30 [ S05 | S10 | S20 | S30 [
Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
schlichten Bearbeitung schlichten Bearbeitung

Cermet Sorten fur Stahl

Verschleif3festigkeit

Drehsorten fiir NE-Metalle

P N
x
(7}
YNG151C 2
2
g
[
K7}
=
2
g
P05-15 | P20-25 | P30-35 [ NO1 | N10 | NT5 | N25 |
Schlichten Mittlere Schruppen Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
Bearbeitung schlichten Bearbeitung

N
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Allgemeine DrEhbearbeitung Anwendungsbereiche der Sorten

Anwendungsbereiche der Sorten — Allgemeine Drehbearbeitung

I1SO

HC' (CVD)

HC' (PVD)

HT

HC

Ceramic HW CBN

PCD

PO1

P10

P | P2

YNG151
YNT251

(YNG151C)

((cA1000

P30

P40

MO1

M10

YBG105

M | m20

YBM153

YBG202
|
YBG205
|

YB9320

YNG151

YNG151C

M30

YBM253

M40

K01

K10

cN1000)

)

YCB211

K20

YD201

K30

(cN2000 |

[

vzB231)(_ YZB221

NO1

N10

YD101
I

YCD421

N20

YBG102

YD201

N30

S01

S10

YBG102
YBG105

S20

YB9320

\
YBG202
\

YBG205

YNG151C

YNT251

S30

HO1

H10

H20

YCB121

YCB111
|

YZB121

H30

YCB131

Stahl | N

NE-Metalle

Nichtrostender Stahl ‘ S ‘

Schwerzerspanbare Werkstoffe

Gusseisen ‘ H ‘

Harte Werkstoffe

A40

HC' Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet

HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Allgemeine Drehbea rbeitung ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ISO-Standard

T N M G 22 04 08 (N) -

1 2 3 4

5 6

7

8

9

DM

Plattenform

Freiwinkel

Toleranzklasse

>
@

30

M
n

o |

<O
D E H<:> Code |  1.C[mm] mimm] | Smm]
C S D A +0,025 +0,005 +0,025
° 15°
¢ C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M Q86 E +0,025 +0,025 +0,025
. \ . S F 0,013 +0,005 +0,025
o O b Q ] O 20° 25° G 0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
\LC — J £005-0,15 +0,005 +0,025
G N
s T A T 30° wre K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +005-0,15 +0,025 +0,025
M $005-015  +0,08-0,20 +0,130
V<G> w Z Sonder P J/:Ho O Sonder N 005-015  £0,08-020 +0,025
U  $0,08-025  +0,13-038 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
o 018 QI AL QE
mm
AU TT B T R d | | I~ E L
C D R S T v W K
> 65° 3,97 06
5,56 09
> 65°
60 06
G H
NI 635 | 06 07 noom
8,0 08
65°
J @ m U I3 9525 | 09 M 09 09 16 16 06 16
10,0 10
<657 12,0 12
N ] Q 127 | 12 15 12 12 22 22 08
s 15875 16 15 15 27
R U J T 16,0 19 16
19,05 | 19 19 19 33
<65° <65° 20,0 20
v =0 w ) 250 | 25 25 25
254 25 25
X Sonder 3175 31
32 32
4 5

A42




ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten AI Igemeine Drehbea rbeitung

Plattendicke S [mm)]

Eckenradius r [mm]

=

Code S Code ‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,52 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 11 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 3,22
T4 4,96 X Sonder
05 5,56 MO Runde Platten

6 7

Spanbrecher-Ubersicht

(ab Seite A16)

ANSI-Standard

5 6 7
Innenkreis Plattendicke Eckenradius
Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll

2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 254 1.000 5 2.0 0.079

6 24 0.094

5 7
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Technische Informationen umrechnungstabelle metrisch/imperial

Vergleichstabelle fiir allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch/Imperial System)

Negativer Winkel/WSP Positiver Winkel/WSP
1SO Inch 1SO Inch 15O Inch IS0 Inch
090304 | 321
o || s o o | e, [ | o
Plattenform : Plattenform - Plattenform -
120404 | 431 06T312 | 3(2.5)3 060208 | 2(1.5)2 070208 | 2(1.5)2
120408 | 432 060404 | 331 097302 | 3(2.5)0 117302 | 3(2.5)0
120412 | 433 A 060408 | 332 @ 097304 | 3(2.5)1 E’ 117304 | 3(2.5)1
Plaft?r/#srm 120416 | 434 | 060412 | 333 T ] [oomsos | 352 | [T 117308 | 3(2.5)2
160608 | 542 080404 | 431 120404 | 431 117312 | 32.5)3
160612 | 543 080408 | 432 120408 | 432
@ 160616 | 544 080412 | 433 120412 | 433
190608 | 642
. 190612 | 643 113304 | 221 06T102 | 1.2(1.2)0 060204 | 2(1.5)1
190616 | 642 110308 | 222 06T104 | 1.2(1.2)1 097302 | 3(2.5)0
190624 | 646 160404 | 331 067108 | 1.2(1.2)2 SType 097304 | 3(2.5)1
250724 | 8% 160408 | 332 090202 | 1.8(1.5)0 | | Plattenform | 09T308 | 3(2.5)2
250732 | 858 TType 160412 | 333 090204 | 1.8(1.5)1 120404 | 431
250024 866 Plattenform 220404 431 090208 | 1.8(1.5)2 120408 432
250932 | 863 220408 | 432 110202 | 2(1.5)0 120412 | 433
220412 | 433 110204 | 2(1.5)1 E 1 150404 | 531
110404 | 331 220416 | 434 110208 | 2(1.5)2 150408 | 532
110408 | 332 270608 | 542 TType 110302 | 220 150412 | 533
110412 | 333 270612 | 543 Plattenform 7470304 | 221 190408 | 632
150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633
D Type 150408 | 432 167302 | 30 190416 | 634
Plattenform 150412 | 433 090304 321 6T304 3
150604 | 441 090308 | 322 = W [one | 32 110202 | 2(1.5)0
150608 | 422 090312 | 323 o | 53 110204 | 2(1.5)1
150612 | 423 120404 | 431 ~c0a00 | 330 110208 | 2(1.5)2
150616 | 444 120408 | 432 220408 | 432 VType 110302 | 220
190608 | 522 120412 | 433 ~ooars | 233 Plattenform | 110304 | 221
190612 | 523 SType 120416 | 434 —soaie | 2 110308 | 222
Plattenform | 150608 | 542 270408 | 532 | [ e | 1002 | 330
VType looao4 | 33t 150612 | 543 270412 | 533 L) 160404 | 331
Plattenform | 160408 | 332 150616 | 544 330612 13 160408 332
160412 333 190412 633 330616 12 160412 333
190424 | 636
—— - 190612 | 643
RType 0903MO | 32 190616 | 644
Plattenform | 1204mM0 43 250724 856
250732 | 858
250924 | 866
@ 250932 | 868
-

>
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 97 19525 318 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOGOHR SR OAL]@)
olC /™ _ M oY 008B8SB0H0
' od K OCO0HBHBH
N 00 o&
? S OCOBHBH @)%)
< H
o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
WG CNMG120404-WG 0,4 |0,25-3,00/0,05-0,25 o
—_ CNMG120408-WG 08 | 0,5-50 |0,15-0,70 [ 3N} o o
/@ (| | cNmG120412-WG 12 | 0860 (020075
Wiper
ADF CNMG120404-ADF 04 | 05-3,0 [0,05-0,30|e °
| CNMG120408-ADF 08 | 0530 | 01-04 |e ° °
i~
- CNMG120412-ADF 12 | 08-3,0 {0,15-0,50| o [
o A
Schlichten
BE CNMG090304-DF 04 |0,25-1,50|0,07-030| ® e
CNMG090308-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-03 o0
™ [ | cNMG120404-DF 04 |0,25-1,50/0,07-030, o e ©
CNMG120408-DF 08| 0315|0104 | e o0
Schlichten | CNMG120412-DF 1,2 |035-1,50/0,10-035 e e
e CNMG090304-EF 04 | 0,5-2,0 |0,05-0,20 o P
CNMG090308-EF 0,8 | 0,5-2,0 |0,05-0,25 o e 0
ﬂ CNMG120404-EF 04 | 0,5-2,5 |0,05-0,20 o ° ® O
CNMG120408-EF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,25 o ° o e O
Schlichten | CNMG120412-EF 12 | 05-25 |0,10-0,35 ° °8
SF CNMG090304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,30 °
CNMGO090308-SF 0,8 |0,05-0,50|0,10-0,35 °
/ ~ CNMG120404-SF 04 | 0,1-1,5 |0,05-0,30 °
CNMG120408-SF 08 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 °
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» # g
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CN** L 1.C S d
09 03 9,7 |9525| 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,9 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBaE% B & DO B0
M os QOBHBBOBO0
K COBHBB
N 00 O
S CQOBBB O&%
H
NN =N =DM NLN)‘—Nm mN‘—-—-L—)
150 r | oa f phhpbhhbogigofhbhossS8oghphn oo
. Bo0000U==00R0QULOURVUIVEIL =&
[oa Qe e e e Y e Q< N e Wy wa N aa i« a N wa By wa | lo'a WY 'a WY 'a W c'a W 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
NF CNEG120404-NF 04 |0,2-2,5/0,05-0,30 oe o
—> | CNEG120408-NF 0,8 {0,2-2,5/0,10-0,35 oe o
T
L@/ CNEG120412-NF 1,2 |0,2-2,5|0,13-0,40 [elNe) o
Schlichten
CNMG090304-PM 04 |04-40| 0,1-0,3 o0
CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o0
CNMG120404-PM 0,4 |0,4-5,5| 0,1-0,3 e 00 o ° °
CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 e o0 0O o e °
CNMG120412-PM 1,2 10,8-5,5/0,18-0,60 e @ O o [ 3N °
CNMG120416-PM 1,6 |1,0-5,5|0,23-0,65 ® @ O o0 °
CNMG160608-PM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,50 LI } ° o o o
Mittl. Bearb. CNMG160612-PM 1,2 |0,8-7,2|0,18-0,60 e o0 ° oe °
CNMG160616-PM 1,6 1,0-7,2|0,23-0,65 [ ) ° o
CNMG190608-PM 0,8 |0,5-8,60,15-0,50 [N °
CNMG190612-PM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 o0 o o °
CNMG190616-PM 1,6 |1,0-8,6|0,23-0,65 o e o o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # o
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A46




Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

CNMG L I.C S d
09 03 97 |9525| 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,9 127 | 476 | 516
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 ] 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBa% BBDBOHB O
M O QOBBBOBO
K COBBB
N o0 @)
S COBBB O
H
NN - N =DM NN NL&)‘—Nm mN‘——B
IS0 r|oa chhhhhogpoRnnSoSIognRn 5g
. Bo00U000U==00R0aLOURVUIVLEIL =&
[oa Qe R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va S va S o' i o Ry e | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a N 'a WY o'a § [P~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CNMG090304-DM 04 |04-40| 0,1-0,3 oo o
CNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 e oo
CNMG090312-DM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-04 o
CNMG120404-DM 04 104-55| 0,1-0,3 [ ) o
DM CNMG120408-DM 0,8 [0,5-55/0,15-0,50|0 @ ®© o @ (I ]
CNMG120412-DM 1,2 /0,8-55/0,18-060/0 @ ® @ ® O
é\/ CNMG120416-DM 16 1,0-55/023-065 © e ©
CNMG160608-DM 0,8 |0,5-7,210,15-0,50 O @ O
Mittl. Bearb. | CNMG160612-DM 1,2 10,8-7,2/0,18-060| o o @
CNMG160616-DM 1,6 |1,0-7,210,23-0,65 [ )
CNMG190608-DM 0,8 |0,5-8,60,15-0,50 LI )
CNMG190612-DM 1,2 10,8-8,60,18-0,60 LI )
CNMG190616-DM 1,6 [1,0-8,6/0,23-0,65 cee °
EG CNMG120404-EG 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 o0
CNMG120408-EG 08 [0,5-40| 0,1-04 [ BN ]
w CNMG120412-EG 1,2 10,5-40| 0,2-0,5 o e
Mittl. Bearb.
EM CNMG120404-EM 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30 o0 ® O
- - CNMG120408-EM 0,8 10,5-5,7|0,15-0,45 [ B ] ® O
)
\l CNMG120412-EM 1,2 10,5-5,710,25-0,60 [ N ] °
TN
CNMG160608-EM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,45 o0 °
Mittl. Bearb. | CNMG160612-EM 1,2 10,5-7,2/0,25-0,60 oo e
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # o
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOBBeee BB B OB 0
ol ™ _ M o 00BHBBOBO
' od K COHBBB
N 00 o8
S| S 008G o8
<] H
- ooz Bigsealsssgssngk
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D =0 — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
M CNMG120404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30| ®
CNMG120408-ZM 0,8 10,540/ 0,1-05 |o
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
\Sa ’ 4 2
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A48



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

CNMG L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 16 06 16,1 115875| 635 | 6,35
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 9,12
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBa% BBDBOHB O
M O OCOGBBBOBO
K OCOBB®B
N o0 @)
S OCOGBBHB O
H
NN - N =DM NN NL&)‘—Nm LﬁN‘——B
150 r | oa f phhpbbhboggeofbhcocsgcghphn oo
. Bo00U000U==00R0aLOURVUIVLEIL =&
[oa Qe R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va S va S o' i o Ry e | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a N 'a WY o'a § [P~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> > >
NM CNMG120404-NM 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 o e
p— CNMG120408-NM 08 | 0,2-40| 0,1-0,5 O e @O0 o
/Lt::’j/ CNMG120412-NM 1,2 | 0,2-4,0 | 0,2-0,6 o e
Mittl. Bearb.
CNMG120404-TC 0,4 | 0,5-5,0 |0,08-0,40 ° °
TC CNMG120408-TC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 ° °
CNMG120412-TC 1,2 | 05-50 | 0,2-0,6 ° °
. CNMG120416-TC 1,6 | 0,5-5,0 |0,20-0,65 [ o
CNMG160608-TC 0,8 1-7 10,15-0,50 ° °
Mittl. Bearb. | CNMG160612-TC 12| 17 | 0206 e O
CNMG160616-TC 1,6 1-7 10,20-0,65 ° o
CNMG120408-DR 08 |07-70| 0205 |0 ® © ®© ® @ ° °
CNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70/0 @ @ O @ © o e °
CNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 O e e [ ° [
DR CNMG160608-DR 08 | 0,7-80 | 0,2-0,5 o0 o ° o
CNMG160612-DR 1,2 1-8 10,25-0,70/0 @ @ @ ® © ° °
N0
%) | CNMG160616-DR 16 /1580|0308 | e o e oo o o
—— CNMG190608-DR 0,8 [0,7-10,0| 0,2-0,5 e @ O o °
Schruppen | CNMG190612-DR 1,2 1-10 [0,25-0,70({0 ® o @ [ o [
CNMG190616-DR 16 |1,5-10,0/ 0,3-0,8 e e 0 0 O o [
CNMG190624-DR 2,4 2-10 |0,32-0,90| o [ 3N o o
CNMG250924-DR 24| 2-15 | 04-1,0 o o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # o
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OODBMBHE BB B OB O
e N _ M o 0OBBB OGO
' K OCOHBHBH
N 00 o8
S| S 00B8s o8
<] H
NN =N =M th\)l-—mmomm'—rk-—)
36) rla| f [Shgponbgunolunoool]gginhin oo
: Bo00000U==00R0QCOURVUIVEIL =&
[ J~a R e R a R e N a < Wi~ a Wy aa Rl wa M o a Qi w2 Ry e | s Wi 'a Wi oa Wi a'a Wi 'a Wi a'a } [P=elib=) I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNR CNMG120408-SNR 08 |1-3/0,1-04 °
CNMG120412-SNR 1,2 |1-3]0,2-0,6 °
m CNMG160608-SNR 08 |2-6(0,1-0,4 °
CNMG190616-SNR 1,6 |2-710,2-0,6 ¢} °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
S O s s s
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A50



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

CN** L I.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
16 06 16,1 |15875| 6,35 6,35
O Gute Bearbeitungsbedingungen 19 06 193 | 1905 | 635 7,94
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 2579 | 254 | 7,94 | 912
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBBEEsE BBDBOHBO0
I M oS QOBBBOB0
K COBBB
N ©]@) @)
S s 0088S 08
] H
m ™M 9 Y
IS0 rloa f 2R Ann R 2RSS 8838hoh oo
. Bo00000U==00R0aLURVUIVLEIL [=2&
[oa e e R ea R era e R e R ~a R el va W ' i o Ry ca | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a MY a'a WY a'a § [P~ [Pd [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CNMM120412-DR 12| 1,075 |025070/0 @ @ O @ o o
DR CNMM160612-DR 1,2 | 1,0-9,5 |0,25-0,70 L)
CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,5 |0,32-0,90 L) o e
CNMM190612-DR 1,2 1-12 10,25-0,70|0 © © ® @ @ °
CNMM190616-DR 1,6 [1,5-12,0/0,32-0,90 e o 0 0 O
Schruppen | CNMM190624-DR 24| 212 (035120 e e e ©
CNMM250924-DR 2,4 12,0-125| 0,2-1,2 e ® @ OO
CNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 °
ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |10,25-0,80 []
f'\é"‘ CNMG160612-ER 1,2 2-10 |0,35-0,80 °
\ CNMG160616-ER 1,6 2-10 |0,45-1,00 °
CNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4/0,35-1,00 (o) ° °
Schruppen
CNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,45-1,10 °
ER CNMM250724-ER 2,4 12,0-125| 03-14 °
P CNMM250732-ER 3,2 |2,0-12,5/0,45-1,80 o o
o) CNMM250924-ER 24 (2,0-125 03-1,4 ° °
CNMM250932-ER 3,2 |12,0-12,5/0,45-1,80 ° o
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# 2 g
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMM L 1.C S d
A 12 04 12,9 12,7 | 4,76 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 9,12
c
g CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P OODBH: BBBOBIO
M (@S OOHBHBBODBIO
K COHBHBH
N @)@ o8
S OCOHBHBH oS
B H
NN =N =DM NLN)|—NIn mN‘—-—-L—)
150 r | a f phkpbhhbogigosbhoosgognphn oo
: BUO0OU0U=S=00R0QLLULRAVVIVEIY =&
[oa Qe e e e W s Q< W< R aa N i« a N wa Jyaa | lo'a WY 'a N 'a W c'a W 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> >
5 CNMM120408-LR 038 1-5 0,1-0,5 L) °
=§ CNMM120412-LR 1,2 2-6 0,2-0,7 L) °
[N
CNMM120416-LR 1,6 | 2,0-6,5 |0,25-0,80 o e
CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 [ I o
CNMM160612-LR 1,2 1,075 0207 [ I ) °
CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-8,5 |0,25-0,80 [ I )
CNMM160624-LR 24 | 2,0-8,5 0,25-0,70 o o
C Schruppen | CNMM190612-LR 1,2 |2,0-10,5| 0,2-0,7 [ I ) °
CNMM190616-LR 1,6 [2,0-105| 0,3-1,0 [ I °
CNMM190624-LR 2,4 12,0-10,5| 0,3-1,1 ® O o
CNMM250924-LR 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 o e
c
v ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
'S YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
oM HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
D Kr: 95° Kr:75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» #
c -®
25 5
U =
“L ©
€ E A197 A204 A205 A218 A219 A284
g8
L £
x
[
©
=
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A52



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

CNMM L I.C S d
1204 | 129 | 127 | 476 | 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 16 06 16,1 115875| 635 | 6,35
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 9,12
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBa% BBDBOHB O
M O QOBBBOBO
K COBBB
N o0 @)
S COBBB O
H
NN - N =DM NN NL&)‘—Nm mN‘——B
IS0 r|oa f |eRdhabnynolnihcSoSRggnn 5o
. Bo00U000U==00R0aLOURVUIVLEIL =&
[oa Qe R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va S va S o' i o Ry e | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a N 'a WY o'a § [P~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic CNMM120404 04 | 0570 0,1-05 o
CNMM190612 1,2 10,5-10,5| 0,1-0,8 °
) ’ CNMM190616 1,6 |0,5-10,5| 0,1-1,0 o
Mittl. Bearb.
CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 L ) o
CNMM120412-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 O e e o
CNMM120416-HDR 1,6 1-7 0,4-1,0 L) °
CNMM160612-HDR 121575 0308 e 0o 0 o
CNMM160616-HDR 16 | 1585| 04-1,0 O e e o
CNMM160624-HDR 2,4 |1,5-10,5| 0,8-1,2 o e
CNMM190608-HDR 0,8 |2,0-12,5| 0,3-0,7 o
Schruppen | CNMM190612-HDR 1,2 [2,0-12,5/0,35-080| © e o
CNMM190616-HDR 1,6 |2,0-12,5| 0,5-1,1 o e e o o o
CNMM190624-HDR 24 12,0-12,5| 0,8-1,2 e @ O
CNMM250924-HDR 2,4 12,0-125| 0,8-14 o e
CNMM190616-HPR 1,6 [2,0-10,5| 0,5-1,0 o
CNMM190624-HPR 24 12,0-105| 0,7-1,4 o0
CNMM250924-HPR 2,4 12,0-125| 0,7-14 ° °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
# # =
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 129 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 16,1 [15875| 6,35 | 6,35
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OODBMBHE BBBOB0
e I _ M o 00GBBBOGO
' od K COBHBB
N (©]@) o8
S| S 00B8s o8
<] H
LnNNl—NmeNNmet\)l-—NLnomN‘_FE
150 r| o a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
. B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CNMA120404 0,4 |0,2-5,0/0,05-0,40 ® O
CNMA120408 0,8 |0,2-5,0/0,05-0,50 o o °
CNMA120412 1,2 |0,2-50| 0,1-0,6 o o 0 0 o
Flat CNMA120416 1,6 /0,2-5,0|0,10-0,65 o e °
5. CNMA160608 0,8 |0,2-7,0| 0,1-0,5 o °
CNMA160612 1,2 {0,2-7,0| 0,1-0,6 ° °
CNMA160616 1,6 /0,2-7,0|0,15-0,65 ° °
CNMA190612 1,2 |0,2-8,0|/0,15-0,70 ° °
CNMA190616 1,6 |10,2-8,0/0,15-0,70 o e °
CNMG120404 0,4 |0,1-5,0/0,05-0,50 o o
CNMG120408 0,8 [0,1-5,0| 0,1-0,6 o e ° o
Basic | cNmMG120412 12 10,1-50| 0,1-0,7 . o
(5 ) CNMG160612 1,2 |0,1-7,0| 0,1-0,7 o
d CNMG190608 08 |0,1-8,0| 0,1-0,7 o
CNMG190612 1,2 |0,1-80| 0,1-0,8 o
CNMG190616 16 {0,1-80| 0,1-1,0 o o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
[ # o
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A54



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

DN** L 1.C S d
1104 | 11,6 | 9525 | 476 | 3,81
1504 | 155 | 12,7 | 476 | 5,16

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOHBMBke: DBBBOBO0
M oS OOBBBOLBO
K CODBBB
N 00 o8
S QOHBBB O
H
9] ]
IS0 r | a LR A B3RS0 RR588888hgh (oo
P BC0000S=80RCO000RIBCED 2]
LLLLLL0L22022222020 £ 289
WG DNMX110404-WG 04 | 0,2-1,5 |0,08-0,30 o
P DNMX110408-WG 08 | 0,5-3,5 |0,15-0,50 [ 3}
/™7 | DNMX150608-WG 08 | 0550 |0,15-070| o
DNMX150612-WG 1,2 | 08-6,0 {0,20-0,75 ¢}
Wiper
ADF DNMG150604-ADF 04 | 05-60 |0,15-0,50|0 °
DNMG150608-ADF 08 | 0,1-40 |0,08-0,50|0 oo o
A®Y | DNMG150612-ADF 12 | 05-40 |0,15:0,50| 0 .
Schlichten
DNMG110404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 e ® O
DNMG110408-DF 0,8 0,15-2,00| 0,1-0,3 o0
DF DNMG110412-DF 1,2 {0,35-1,50(0,15-0,50 [ele}
DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 e @ O
DNMG150408-DF 0,8 0,15-2,00| 0,1-0,3 e @ O
DNMG150412-DF 1,2 10,35-1,50|0,15-0,50 o
Schlichten | DNMG150604-DF 04 | 0860 (018060 e e o
DNMG150608-DF 0,8 {0,15-2,00| 0,1-0,3 e 00
DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 ® O
SF DNMG110404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
g DNMG150408-SF 0,8 |0,05-0,50(0,10-0,35 .
DNMG150604-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
Schlichten | DNMG150608-SF 0,8 0,05-0,50/0,10-0,35 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN s***.PDSNR/L s***.pPDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
e o/"/'. .’ y '\. ve
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 15 04 155 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBaR €5 & B0 &0
M O OOGBHBROB0
K COHBB
N 00 O
S OOLBBMB (@)
H
LnNN-—NmeNNmeN)-—NmOmN‘_\—E
IS0 roa fo e ol ol o i QS S s 8 S IS e S IS 2 I < B 5 |5
. B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>> >>>>>>55> |>>
DNMG110404-DM 04 (0,4-50| 0,1-0,3 e 0o 0
DNMG110408-DM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 oo o
DNMG110412-DM 1,2 /0,8-5,0/0,18-0,50 L)
DM DNMG150404-DM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 o 0o 0
® 7 DNMG150408-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 e @ O
— DNMG150412-DM 1,2 /0,8-6,0|0,18-0,60 o e
Mittl. Bearb, DNMG150604-DM 04 | 1-6 |0,23-0,65 oo o
DNMG150608-DM 08 |0,5-6,0/0,15-050/0 @ e @ o °
DNMG150612-DM 1,2 10,8-6,0(0,18-0,60 e oo o
DNMG150616-DM 1,6 1-6 |0,23-065|/0 © @ @ ¢}
DNMG110404-PM 04 104-50| 0,1-0,3 [ 3N o
DNMG110408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 oo e o °
DNMG110412-PM 1,2 /0,8-5,0/0,18-0,50 ¢} o e
M DNMG150404-PM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 o o
DNMG150408-PM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 e 00 o e °
/_.9/ DNMG150412-PM 1,2 10,8-6,0/0,18-0,60 ® O o o
DNMG150416-PM 1,6 1-6 |0,23-0,65 ¢}
Mittl. Bearb. | DNMG150604-PM 04 |0,4-6,0| 0,1-0,3 e oo ee O
DNMG150608-PM 0,8 {0,5-6,0|0,15-0,50 e e 00 O o e °
DNMG150612-PM 1,2 /0,8-6,0|0,18-0,60 e 00 o e °
DNMG150616-PM 1,6 1-6 10,23-0,65 [ ) o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***-.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
- ' )
". o © ® ’ .\. ve
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

As6



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: BB BOBO
M o8 COHBBBO0B0
K COBBB
N 00 os
S COBBB oS
H
o P R T e
r a — ] -~ Qoo Q ~ n o — =
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[ca R R ea N ea e W aa Qi aa Wi e a Qi a'a R a'a Wi o'a i aa St )l Wa'a Wi o'a Wi 'a B 'a Wi ' Wi 'a |l I~ail I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
M DNMG150612-ZM 1,2 {1,0-55/0,15-0,60| o0 ()
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L S***_PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
“ ! -
.’. o © . ’ e
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

DN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 11,6 19525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBaR €5 & B0 &0
M O OOGBHBROB0
K COHBB
N 00 O
S OOLBBMB (@)
H
LnNN-—NmeNNmet\JI-—NmOmN‘_\—E
IS0 roa fo e ol ol o i QS S s 8 S IS el S IS 2 1 < B 5 |5
. B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>> >>>>>>55> |>>
DNMG110404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,20 o ® O
EF DNMG110408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 o ® O
DNMG150404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
‘@? DNMG150408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 °
' DNMG150604-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 o ® O
Schlichten | DNMG150608-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 o °
DNMG150612-EF 1,2 10,1-1,5/0,15-0,50 °
M DNMG150604L-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 o0 °
DNMG150604R-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 o0 °
’ DNMG150608L-FM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o e °
DNMG150608R-FM 0,8 [0,5-3,0| 0,1-0,5 [ ) [
Schlichten
NF DNEG150404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
DNEG150408-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-04 o
DNEG150604-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 oo o
DNEG150608-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-0,4 o
NGF DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0/0,05-0,40 o
DNEG150612-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5 °
) (_J /
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' )
.’. o © e ’ .\. ve
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A58



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

DNMG L I.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 15 04 155 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 B HBBOHB O
M O OOGBBBOBO
K OCOBBB
N o0 OF)
S OCOGBBHB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘_\—k‘_J
IS0 r|oa f |goeceeddB8eso@cecas |2yl |55
. B00000U==00R00COULRVUIVEL =&
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
EG DNMG150604-EG 04 | 1-3 |0,05-0,30 ° °
DNMG150608-EG 08| 1-3 | 01-04 ° °
g DNMG150612-EG 12| 13 | 02:06 oo o
Mittl. Bearb.
DNMG110404-EM 04 10,5-4,4/0,05-0,30 ° ® O
DNMG110408-EM 0,8 |0,5-4,4/0,10-0,45 ° °
EM DNMG150404-EM 04 |0,5-6,4|0,05-0,30 o o
DNMG150408-EM 0,8 |0,5-6,4|0,10-0,45 o °
g DNMG150412-EM 1,2 |0,5-64| 0,1-0,6 o
Mittl. Bearb. DNMG150604-EM 04 10,2-6,4/0,05-0,30 [ B ] ® O
DNMG150608-EM 0,8 |0,5-6,4/0,10-0,45 [ N ] o
DNMG150612-EM 1,2 |0,5-64| 0,1-0,6 o0
NM DNMG150412-NM 1,2 /0,2-4,0| 0,2-0,6 o
DNMG150608-NM 0,8 |0,2-4,0| 0,1-04
@ DNMG150612-NM 1,2 |0,2-40| 0,2-0,6 °
Mittl. Bearb.
TC DNMG150608-TC 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,40 ° °
DNMG150612-TC 1,2 10,550/ 0,2-0,6 e o
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
2 ' o
.’. o /® ® ’ .\. re
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBeee SAEO]@)
M (@S OOHBHBHBOBIO
K COHBBB
N 00 o8
S COBHBEH o8
H
- ¢ copronBggseafzesgsyngn
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
DR DNMG150608-DR 0,8 1-6 0,2-0,5 o o0 ° ° °
DNMG150612-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 o 00 ¢} ° °
4~/ | DNMG150616-DR 16| 1-6 (032075 e o o e o
Schruppen
SNR DNMG150608-SNR 0,8 |0,2-6,0| 0,1-0,5 °
DNMG150612-SNR 1,2 |0,2-6,0| 0,2-0,6 o
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
/ ' )
Je o o . ’ & ve
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A60



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: B BB OB0
M o8 COHBBBO0B0
K COBBB
N 00 os
S COBBB oS
H
5o P R L e
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n o — =
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
Flat DNMA150604 04 (0,2-6,0| 0,1-0,3 o e o
DNMA150608 0,8 |0,2-6,0| 0,1-0,6 (N [
L) / DNMA150612 1,2 /0,2-6,0/0,15-0,70 ° ® O
DNMA150616 16 |02-60| 0,2-0,8 e O o
Mittl. Bearb.
ER DNMG150608-ER 0,8 2-6 |0,15-0,55 [}
DNMG150612-ER 1,2 2-6 10,25-0,80 °
Fare
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***-PDSNR/L S***_PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
/ ' )
Je *os > ’ e &
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBeee ARSI OII@)]
M (@S OOHBHBHBOBIO
K COHBBB
N 00 o8
S COBHBEH O
H
o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
DR DNMM150608-DR 0,8 |0,7-6,0|0,20-0,55 e @O
DNMM150612-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 [ I ) °
./ DNMM150616-DR 1,6 |1,5-6,0/0,32-0,90 [ I )
Schruppen
ER DNMM150608-ER 0,8 |0,7-6,0/0,20-0,55 °
DNMM150612-ER 1,2 1-6 |0,25-0,70 °
e
,/Q/
Schruppen
HDR DNMM150608-HDR 0,8 1-7 ]0,25-0,60 ® O O o
DNMM150612-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o ¢}
'r'_u / 7 DNMM150616-HDR 16 [15-7,0| 04-1,0 o o o
Schruppen
LR DNMM150608-LR 0,8 2-6 0,1-0,6 [ I ) °
DNMM150612-LR 1,2 2-6 0,2-0,8 ° °
o8
g DNMM150616-LR 1,6 2-6 |0,25-1,00 ° o
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***-PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
/ ' )
.’. o © e ’ .\. ve
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A62



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 516
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOBEBke: B BB OB0
oo~ ! — M 08 00888080
s K cosee
" N 00 o8
AT S S 00888 08
Bl H
o P R L e
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n o — =
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG120404-ADF 04 | 0550 | 0,103 |e L]
SNMG120408-ADF 08 | 05-50 |0,12-050| @ °
SNMG120412-ADF 1,2 1-5 02-06 |e® °
DF SNMG120408-DF 08 | 03-15 | 0,1-04 e @ O
ST SNMG120412-DF 1,2 10,35-1,50|0,15-0,50 e @ O
@)
o
—
Schlichten
SE SNMGO090304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
o~ | SNMGO090308-SF 0,8 |0,05-0,50/0,10-0,35 °
[ ) | snmG120404-SF 04 |0,05-0,50|0,05-0,20 o
SNMG120408-SF 0,8 [0,05-0,50|0,10-0,35 o
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® e
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 0903 | 9525|9525 | 318 | 38!
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875] 6,35 | 635
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OODBMBHE BBBOB0
I I — m 08 0068080
. o | S,
=~ \. K OCOHBHBH
‘\m gd
e N @0 0B
S |
AT S S 00BHS 08
| H
LnNNl—NmeNNmeﬁ)l-—NLnomN‘_Fk‘_)
150 r| o a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
. Bo00000U==00R0QCOURVUIVEIL =&
[ J~a R e R a R e N a < Wi~ a Wy aa Rl wa M o a Qi w2 Ry e | s Wi 'a Wi oa Wi a'a Wi 'a Wi a'a } [P=elib=) I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG090304-EF 0,4 |0,5-2,0/0,05-0,30 ° e O
SNMG090308-EF 0,8 |0,5-2,0/0,05-0,40 ° °
EF SNMG090312-EF 1,2 10,5-2,0/0,05-0,45 o
SNMG120404-EF 0,4 |0,8-3,0/0,05-0,30 () ® O
) \ SNMG120408-EF 0,8 |0,8-3,0| 0,1-04 ° o
FE
. SNMG120412-EF 1,2 /0,8-3,0|0,15-0,45 o o
Schlichten
SNMG150608-EF 0,8 1-4 0,1-04 o e}
SNMG150612-EF 1,2 1-4 |0,15-0,45 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
4 o
®
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A64



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d

09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875(15875| 6,35 | 6,35

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OODMBkeR B BB OB 0
T — I _ M O 00BBBOBIO
. 7
2 : K COBBB
‘\ﬂ.\ gd
L\ N Q0 o
T |
AT S s 0088S o8
] H
NN - N =DM NN NL&)‘—Nm mN‘—-—B
IS0 rloa f |moQhahuynolnincocS]gglhhhn 5o
. Bo00U000U==00R0aLOURVUIVLEIL =&
[eagea R e ea Jea e R va e a R ~a e a Je e Sy e a R ca | o'a i wa N 'a Y w'a MY 'a Wi wa | (D=~ I~ [alya)
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
SNMG090304-PM 04 |04-45| 0,1-0,3 o e
SNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 o e ° o e °
SNMGO090312-PM 1,2 |0,6-45| 0,2-0,6 o
PM SNMG120404-PM 04 104-6,0| 0,1-0,3 e O e o o
SNMG120408-PM 0,8 10,5-6,0/0,15-0,50 [ ) o e )
O | snmG120412-PM 12 08-60(0,18060, o o ® o e
W | SNMG120416-PM 16| 16 (023065 o o o o o
Mittl. Bearb. | SNMG150608-PM 0,8 |0,7-7,5/0,14-050, o ©
SNMG150612-PM 1,2 /0,8-7,5/0,18-0,60 O @ O ° °
SNMG190612-PM 1,2 |1,0-7,5/0,20-0,65 O e e o e
SNMG190616-PM 1,6 [1,0-7,5/0,23-0,65 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® '.
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Frasen Drehen
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O
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOGOH%R BHHO0NB0
T n — M o® 00BLBB0BO
) ® | S,
=~ \. K COHBHBH
‘\ﬂ\ ad
e N 00 o8
S o |
AT S S 00BHS 08
| H
NN =N =DM NLN)|—NIn mN‘—-—-L—)
150 r | oa f phhpbhhbogigofhbhossS8oghphn oo
. BUO0OU0US=00R0QLLULRAVVUVEIY =&
[oa Qe e e e Y e Q< N e Wy wa N aa i« a N wa By wa | lo'a WY 'a WY 'a W c'a W 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG090304-DM 04 |04-45| 0,1-0,3 o0
SNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 oo o o
SNMG120404-DM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 e 00
DM SNMG120408-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-050| e ® e @
_"(a{‘;: SNMG120412-DM 1,2 /0,8-6,0|0,18-0,60 o 0o 0 ¢}
b l ¢
-~~~ | SNMG120416-DM 1,6 1-6 |0,23-0,65 O @ O o
Mittl. Bearb, SNMG150608-DM 08 |08-75| 0,1-0,5 oo o
SNMG150612-DM 1,2 /0,8-7,5/0,18-0,60 e o0
SNMG190612-DM 1,2 1-9 10,18-0,60 ® @O o
SNMG190616-DM 1,6 1-9 |0,23-0,65 o 00 °
EG SNMG120408-EG 08 |0,5-4,0| 0,1-0,5 (] oo
SNMG120412-EG 1,2 10,5-4,0| 0,2-0,6 ° °
Mittl. Bearb.
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
? P o
® '.
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|/15875| 635 | 6,35
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOBEBke: B BB OB0
oo~ ! — M o8 00888080
R K cosee
.\ N 00 0
AT S S Q0BBB o
Bl H
o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n o — =
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG120404-EM 0,4 {0,50-6,35|0,05-0,30 ® O °
SNMG120408-EM 0,8 |0,50-6,35|0,20-0,45 [ B ] ® O
SNMG120412-EM 1,2 {0,50-6,35|0,25-0,60 o0 ® O
SNMG120416-EM 1,6 |0,50-6,35|0,30-0,75 o
Mittl. Bearb. SNMG150612-EM 1,2 | 0,5-80 |0,25-0,60 o e °
SNMG150616-EM 1,6 | 0,5-80 |0,30-0,75 o )
Tc SNMG120404-TC 04 | 05-50 |0,08-0,25 °
SNMG120408-TC 08 | 0,5-5,0 |0,15-0,40 ° °
. SNMG120412-TC 12 | 05-50 | 0,2-0,5 ° °
SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 °
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
® .®
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d
A 12 04 12,7 12,7 | 4,76 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
é SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s o0° P OOBRB® DBOBOBO
T n — M o® 00BLBB0BO
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5 NM SNMG120408-NM 08 | 0,5-50 | 0,1-0,4 o0 o
=§ SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 o
[N
Mittl. Bearb.
SNMG120408-DR 08 |0,7-70 | 02-0,5 o e e o ° °
SNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 e o0 0 O ° °
C DR SNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 ce e ° °
~n SNMG150612-DR 1,2 1-8 10,25-0,70 ® @O ° ° °
(PN | sNMG150616-DR 16 |1580| 03-08 | o0 e @ o o
SNMG190612-DR 1,2 1-10 |0,25-0,70 e 0o 0 00 °
o Schruppen | SNMG190616-DR 16 15100/ 0308 | e e e e o o e
'S SNMG190624-DR 24 | 2-10 ]0,32-0,90 e e 00
o}
SNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,2 () o O
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
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£ 9 g g
U = >
“L ©
c £ @
L= B e ? .® @
i: S - :
= £
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
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Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOGOHR BBBOBO
S I — M L% 00888080
. o | S,
=~ \. K COBBB
‘\m gd
T N 00 T
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AT S s 00BBS o8
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CREEerzZ225223328888882 58
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ER SNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 oe
g SNMG120412-ER 12 | 2076 | 03-06 o o
\’iQL SNMG150612-ER 12 | 2096 | 0306 o o
SNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4| 0,3-0,6 o e
Schruppen | SNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4/0,35-0,80 o e
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
®
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMM L 1.C S d

A 1506 |15875/15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94

2507 | 254 | 254 | 794 | 9,12

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
c
g SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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CICJ SNMM150612-DR 1,2 1-7 10,25-0,60 °
=§ SNMM150616-DR 1,6 | 1,5-9,0 {0,32-0,90 0ceo0 e
[N
SNMM190608-DR 0,8 2,0-10,5|0,25-0,50 o
SNMM190612-DR 1,2 |2,0-10,5/0,25-0,60 [ I
SNMM190616-DR 1,6 |2,0-10,5/0,35-0,90 oo 0 0 0
SNMM190624-DR 2,4 12,0-10,5| 0,4-1,1 o 00 o
Schruppen | SNMM250716-DR 1,6 (2,5-12,5| 04-1,0 °
C SNMM250724-DR 2,4 125-12,5| 0,5-1,2 O e e °
SNMM250924-DR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,2 (] L)
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
aC) HC? Beschichtetes Cermet
= HW Unbeschichtetes Hartmetall
(@]
o)
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

SNMM L 1.C S d
12 04 12,7 12,7 | 4,76 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P QOGO BB B O0BO
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S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SNMM120408-LR 038 1-6 0,1-0,5 o e
SNMM120412-LR 1,2 1-6 0,2-0,6 o e
SNMM120416-LR 1,6 1-6 10,25-0,70 o
SNMM150612-LR 1,2 |157,0| 01-05 o e
SNMM150616-LR 16 | 1,5-7,0 | 0,1-0,5 [ele}
SNMM190612-LR 12 2-10 |0,25-0,70 o e
Schruppen | SNMM190616-LR 16 | 2-10 | 03-1,0 o e
SNMM190624-LR 2,4 2-10 0,3-1,1 o e
SNMM250924-LR 2,4 13,0-125| 0,3-1,2 L ) ¢}
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
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A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMM L 1.C S d
12 04 12,7 12,7 | 4,76 5,16
1506 |15,875|15,875| 6,35 6,35
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OODBHBR SHBO0B0
oL N — M 08 00B8g 080
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SNMM120408-HDR 0,8 1-6 0,1-0,6 (3N} o
SNMM120412-HDR 12 1560 | 02-0,7 o e ¢}
SNMM150608-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 °
HDR SNMM150612-HDR 1,2 1-7 10,25-0,70 o o0 o
= = SNMM150616-HDR 1,6 | 1,5-9,0 |0,32-1,00 o o
SETE
| AN | SNMM150624-HDR 24 | 1,590 | 0412 o
W | SNMM190612-HDR 1,2 {2,0-10,5]0,25-0,70 [SReRN )
Schruppen | SNMM190616-HDR 1,6 |2,0-10,5/0,35-1,00 o 00 °
SNMM190624-HDR 2,4 12,0-105| 04-1,2 [ 3N}
SNMM250724-HDR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,4 ® O °
SNMM250924-HDR 2,4 12,5-12,5| 0,5-1,4 [ I ) °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
4 o
® .®
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOBEBke: B BB OB0
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SNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5|0,35-1,00 °
SNMM190624-HPR 2,4 12,0-10,5| 04-1,2 o e
SNMM250924-HPR 2,4 12,0-12,5| 0,5-1,4 o e °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 75° Kr: 75°
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Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7.94 | 9,12
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OODBMBHE BBBOB0
I I — m 08 0068080
. = | S,
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Basic SNMG120408 0,8 |0,5-6,0/0,1-0,6 LI )
SNMG120412 1,2 [0,5-6,0/0,1-0,7 [elNeRNe)
| (d | SNMG250724 24| 19 |01-11 o
B | snmG250924 24| 19 |01-1,1
Mittl. Bearb.
SNMM120408 0,8 |0,5-5,0|0,1-0,5 °
Basic | snmm120412 1,2 11,57,0/02-06 o
o«
_—
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 75°
®
o @
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
’ o
®
A224 A225 A289
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

SN** L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7.94 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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SNMA120408 0,8 | 0,5-5,0 |10,1-0,5 o0 °
SNMA120412 1,2 | 0,5-50 |0,2-0,7 e O e O
Flat SNMA120416 1,6 | 0,5-5,0 |0,2-1,0 [elNe) o
D SNMA150608 08 | 0,8-7,0 |10,1-0,5 o
- SNMA150612 1,2 | 08-7,0 |0,2-0,7 [
SNMA190612 1,2 | 0,870 |0,2-0,7 oe °
SNMA190616 16 | 0,8-7,0 |0,3-0,8 o °
SNMM250724-1 2,4 12,0-12,5/0,3-1,2 o 0o 0
Basic
-
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
UJ LJ
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 o
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Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

SNMM L

1.C S d

19 06

19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOBBeee BB BOB0
e I M o 0OBBB OGO
ot K 008V
L\ N Q0 (o))
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SNMM190608 0,8 [1,0-10,5/0,15-0,50 o
Basic | snmm190612 12 |1,5-105| 0207 oe
» SNMM190616 1,6 [0,5-10,5| 0,2-1,0 o
_ SNMM250924 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 e O °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr:75° Kr: 75°
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Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

SNUN L 1.C S
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 127 127 476
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1904 | 1905 | 1905 | 476
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2568 254 254 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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SNUN120408 08 |0,7-6,0| 0,2-0,5 °
SNUN120412 1,2 |0,7-6,0/0,25-0,60 ° o o o o o
SNUN190412 1,2 |0,9-6,0/0,25-0,60 o
_ SNUN190416 16 /09-60| 0,3-0,7 o
SNUN250724 2,4 1-9 0,5-1,0 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45°
A262 A263 A265
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
WG TNMX160408-WG 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,70 °
A TNMX160412-WG 1,2 | 0,8-6,0 [0,20-0,75 o
ADF TNMG160404-ADF 04 | 05-50 |0,05-030|e °
A TNMG160408-ADF 08| 0550 | 0,1-04 |e ® O
‘@» TNMG160412-ADF 1,2 | 0550 | 0205 |e °
=
Schlichten
DF TNMG160404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 e @ O
. TNMG160408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 e @ O
«5\ TNMG160412-DF 1,2 {0,35-1,50(0,15-0,50 o0
B | TNMG220408-DF 08| 03-1,5 | 0,1-04 e e o0
Schlichten | TNMG220412-DF 1,2 [0,35-1,50/0,15-050, e e
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ ; £ 4 2
L] L)
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
L
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A78



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TNMG L 1.C S d

11 03 11 635 | 3,18 | 2,26
16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
22 04 22 12,7 | 476 | 516

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 DBDBOBO
M O QOLBBBOB0
K COBBB
N o0 (OF¥)
S COBBDB O
H
mNN-—N\—mmNNmeN)l—NmomN‘—-—E
150 rloa, f o |Sogo@bnggoRahccsRggnln |55
VWLUUUUU=ZZ00N0Q00VYUYYUYEY = N
[ Qe e e e e e R a Qi aa i a R o a Y a Qi aa )| Wa'a Wi a'a M a'a Wi o'a W a'a Wi a'a |l IP=li—l B an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
SE TNMG110304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,30 o
TNMG160404-SF 0,4 [0,05-1,00|0,05-0,30 o °
/Q\ TNMG160408-SF 0,8 |0,05-1,000,05-0,40 °
| TNMG220408-SF 0,8 0,05-1,50|0,05-0,40 o
Schlichten | TNMG220412-SF 1,2 [0,05-1,50|0,10-0,45 )
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°

s Y # ¢

=

A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
- \}4
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 [ 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 220 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBMBHE BBBOB0
M o OOBHBBOBI0
K OCOHBHBH
N 00 o8
S COHBHBH o®8
H
LnNNl—NmeNNmeﬁ)l-—NLnomN‘_Fk‘_)
150 r| o a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
. Bo00000U==00R0QCOURVUIVEIL =&
[ J~a R e R a R e N a < Wi~ a Wy aa Rl wa M o a Qi w2 Ry e | s Wi 'a Wi oa Wi a'a Wi 'a Wi a'a } [P=elib=) I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TNMG110304-EF 0,4 (0,1-1,0/0,05-0,20 °
TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0{0,05-0,40 °
EF TNMG160404-EF 0,4 (0,1-1,5/0,05-0,30 ° °
) TNMG160408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 ° ® O
/\
V/ \ TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5|0,15-0,40 o °
. TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,25 o [
Schlichten
TNMG220408-EF 0,8 [0,5-2,5| 0,1-0,4 o ® O
TNMG220412-EF 12 10,5-2,5| 0,1-0,5 e}
EM TNMG160404L-FM 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 ° °
TNMG160404R-FM 0,4 |0,5-3,0| 0,1-0,3 °
A TNMG160408L-FM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° [
TNMG160408R-FM 0,8 |0,5-3,0{0,15-0,50 °
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr: 91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ £ £ s
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
o
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A80



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TNMG L I.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 16,5 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 220 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 BBBOBO
M O QOLBBBOB0
K COBBB
N 00 (OF¥)
S COBBDB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NmOmN‘_-—k‘_J
o) r| oa f mgoeggentdgesnaeecagg il |55
. B00000U==00R00COULRVUIVEL =&
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TNMG110308-DM 08 |0,3-3,0/ 0,1-04 o e
TNMG160404-DM 04 |0,4-50| 0,1-0,3 o 00 o
DM TNMG160408-DM 0,8 [0,5-5,0/0,15-0,50 L) ° o
A TNMG160412-DM 1,2 /0,8-5,0|0,18-0,60 e @ O o
u/".\y
a TNMG220404-DM 0,4 |04-6,6| 0,1-0,3 e 0o 0 o
. TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 [ ) [
Mittl. Bearb.
TNMG220412-DM 1,2 |0,8-6,6|0,18-0,60 LI ) °
TNMG220416-DM 1,6 |1,0-6,6(0,23-0,65 o 0o 0 o
TNMG110304-PM 04 |04-3,0/ 0,1-0,3 o0
TNMG110308-PM 0,8 |0,4-3,0/0,15-0,40 [
PM TNMG160404-PM 0,4 |0,4-5,0| 0,1-0,3 [ ) [ ° [
fA TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 e 00 ° °
TNMG160412-PM 1,2 /0,8-5,0/0,18-0,60 e @ O ° °
. TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 e o0 o ° °
Mittl. Bearb.
TNMG220412-PM 1,2 /0,8-6,6|0,18-0,60 ce e o e °
TNMG220416-PM 1,6 |1,0-6,6|0,23-0,65 o e o o
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S \; # £ 2
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
L
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A81
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Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBeee BB BOLBO0
M OF%) OOHBHBHBOBIO
K COHBBB
N 00 o8
S COBHBEH o8
H
o . lmogcozBRNeealsasgogcnn
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D =0 — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
M TNMG160404-ZM 0,4 |0,5-5,0/0,08-0,30| ®
TNMG160408-ZM 0,8 |0,5-50| 0,1-04 |e
A TNMG160412-ZM 12 /0,5-5,0| 0,1-06 |e
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
"’ «® " .‘ o'
L] L)
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A82



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 B BB OB0
M O COHBBBO0B0
K COHBBEB
N o0 O
S COBBDB (OF¥)
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n o — =
. 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
EG TNMG160404-EG 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
TNMG160408-EG 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,4 oo °
A TNMG160412-EG 1,2 |0,5-4,0(0,15-0,50 o oo
Mittl. Bearb.
TNMG160404-EM 04 10,5-4,8/0,05-0,30 ® O ® O
EM TNMG160408-EM 0,8 |0,5-4,8|0,10-0,45 oo e 0
TNMG160412-EM 1,2 /0,548 0,1-0,6 N ] ® O
TNMG220408-EM 0,8 [0,5-6,60,10-0,45 o0 ® O
Mittl. Bearb. TNMG220412-EM 1,2 |0,5-66| 0,1-0,6 o e ® O
TNMG220416-EM 1,6 /0,5-6,6|0,10-0,65 ° °
Tc TNMG160404-TC 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,20 () °
TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0{0,08-0,25 ° °
‘ TNMG160412-TC 1,2 1-3 0,1-0,3 ° °
TNMG220412-TC 1,2 | 1-6 [0,15-0,40 ° °
Mittl. Bearb. | TNMG220416-TC 16 | 16 | 02-05 °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTINR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ : P e 2
® )
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
L
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

A84

TNMG L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 275 |15875] 635 | 635
- TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBMBHE BB B OB O
(7]
o M o QOGBHBOB0
K COBHBB
N 00 o8
S COHBHBH o®8
B i
LnNNl—NmeNNmeﬁ)l-—NLnomN‘_Fk‘_)
15O r a S 2o SO0 o g QR o
: Bo00000U==00R0QCOURVUIVEIL =&
[ Qe R W R aa e e W e Qi sl aa R o a i ea Qi aa | a'a Wi a'a R a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ B [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TNMG160408-DR 08 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 o 00 ° °
q:_) DR TNMG160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,65 e 00 o e} °
wv
;Ei TNMG220408-DR 0,8 | 0,7-7,0 |0,20-0,55 (3N o o
/\/Q\)\ TNMG220412-DR 1,2 1-7 10,25-0,65 O ® e @ O o °
G | TNMG220416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 oo o °
Schruppen | TNMG270608-DR 0,8 [1,5-12,0|0,35-0,55 ¢}
TNMG270612-DR 1,2 2-12 10,35-0,75 °
C e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
c Werkzeughalter
[
c DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
8 Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S G Z " %
D A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTENR/L S***-PTFNR/L
c Kr:91° Kr: 90°
29
U =
“L ©
£ o
9] oy
22 ’
A229 A290
x
[
©
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TN** L I.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 275 |15875] 635 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHaHEH B HBBOHB O
M O OO &GBHBOB0
K COHBHBB
N ©]@) OF)
S COHBBB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)-—NLnomN‘_\—‘k—)
150 rloa f mgoeggentdgesnaeecagg il |55
. B00000==00R0a00O0RVUULEL =&
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>% > >
TNMM160408-DR 08 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 cee o
DR TNMM160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 [oRNeRN )
. TNMM220408-DR 0,8 | 0,7-8,0 |10,20-0,55 [oRNeRN ) o
TNMM220412-DR 1,2 1-8 10,25-0,70 ® O
TNMM220416-DR 1,6 | 1,5-8,0 |0,32-0,90 [elNe)
TNMM270612-DR 1,2 |2,5-11,0/0,25-0,70 o
TNMM270616-DR 1,6 |2,5-11,0/ 0,3-0,9 )
ER TNMG160408-ER 0,8 | 2,0-5,6 |0,15-0,55 °
TNMG160412-ER 1,2 | 2,0-5,6 |0,15-0,60 o
//B\ TNMG220408-ER 0,8 | 2,0-7,7 |0,15-0,55 o
WSS | TNMG220412-ER 1,2 | 2,0-7,7 |0,15-0,60 o
Schruppen
LR TNMM160408-LR 08| 15 | 0,105 °
- TNMM160412-LR 1,2 | 1560 | 0,1-06 °
:é;
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A85
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AI Igemei ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
& / 4
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
r
A229 A290

Systemcode ) A42 Auswahl Sorten ) A40 Technische Infos ) A447 Schnittdaten ) A324

As6



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 27 06 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P OOBEBke: B BB OB0
Y M O QO &BHBHOHB0
K COHBBEB
N o0 O
S COBBDB (OF¥)
H
50 . lmopconBidenntcasgesngn
r a — ] -~ Qoo Q ~ n 0 — =
° 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[ca R R ea N ea e W aa Qi aa Wi e a Qi a'a R a'a Wi o'a i aa St )l Wa'a Wi o'a Wi 'a B 'a Wi ' Wi 'a |l I~ail I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
HDR TNMM220412-HDR 1,2 12-9/0,25-080| o
p TNMM220416-HDR 1,6 |2-9/0,35-1,00 o
YA TNMM270616-HDR 1,6 |2-6/0,35-1,00 °
TNMM270624-HDR 24 |2-7| 0,4-1,2 ° o
Schwer-
zerspanung
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L MTFNR/L
Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° Kr:91°

¥ 4 ¢

L

A213

A214

A215

A226 A227

A228

A229

Systemcode

A42 Auswahl Sorten

A40

Technische Infos A447 Schnittdaten

A324

A87
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d

A 16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
22 04 22 12,7 | 476 | 5,16
27 06 | 27,5 |15875| 6,35 | 6,35

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 33 09 33 19,05 | 9,525 | 7,94
c
g TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s . P QOO0 SRS OBO
] M os OO &BBLBOLBO
K COBHBB
N 00 o8
S CQOBBB o®
B H
mNN-—N\—mmNNmeN)n—NmOmN‘_l—\‘-—)
1SO r a, f |goguunlidygesubnocosggRnn 5o
VWLUUUUU=ZZ00ON0Q0VYU VUYL EY = N
[oa Qe e e e W s Q< W< R aa N i« a N wa Jyaa | lo'a WY 'a N 'a W c'a W 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
CI:J TNMG160404 0,4 | 0,2-4,0 |0,05-0,20 oe
=§ TNMG160408 0,8 | 0,2-4,0 |0,08-0,30 oo o o
[
TNMG160412 1,2 | 0,240 0,1-0,4 e @ O
Basic TNMG220404 0,4 | 0,2-6,0 |0,05-0,20 o o
TNMG220408 08 | 0,2-6,0 | 0,1-0,3 o e
- TNMG220412 1,2 | 0,2-6,0 | 0,1-0,4 o
| TNMG220416 1,6 | 02-60 | 0,105 )
C Mittl. Bearb. | TNMG270612 1,2 {0,290 0,1-05 o °
TNMG270616 1,6 | 0,2-90 | 0,1-0,5 o °
TNMG330916 16 [0,2-11,0| 0,1-0,5 o o
TNMG330924 2,4 10,2-11,0| 0,1-0,7 o o
c
v ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
'S YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
o0 HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
D Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
& = 5 & # ’
c
2
U =
“L ©
_E § A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
v O
U
== MTENR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
E &
A229 A290
x
[
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
- <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TN** L 1.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 275 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 BBBOBO
M O QOLBBBOB0
K COBBB
N o0 (OF¥)
S COBBDB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NmOmN‘_-—k‘_J
IS0 r|oa f |goeceeddg8eso@cecas |2yl |55
. B00000==00R0a00O0RVUULEL =&
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5>
TNMA160404 0,4 |0,2-4,0/0,05-0,20 (o) °
TNMA160408 0,8 |0,2-4,0/0,08-0,30 o0 °
Flat TNMA160412 1,2 |10,2-40| 0,1-04 o e °
TNMA160416 1,6 /0,5-4,0|0,05-0,50 o e o
® TNMA220404 0,4 |0,2-6,0/0,05-0,20 °
W | TnMA220408 08 |0,2-60| 0,1-0,3 ce e
TNMA220412 1,2 |0,2-6,0| 0,1-04 [}
TNMA220416 1,6 [0,2-6,0| 0,1-0,5 o e}
TNMM160404 04 |0,2-7,0/0,05-0,60 o e
TNMM160408 0,8 |0,5-7,0/0,05-0,60 o o
Basic | tNMM160412 1,2 10,5-7,0/0,05-0,60 o
A TNMM220408 0,8 |0,5-7,0/0,05-0,60 oe o)
s | TNMM220412 12 17 | 01-06 o e
TNMM220416 1,6 10,5-7,0/0,05-0,60 o
TNMM270616 1,6 /0,5-6,5|0,05-0,70 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S \; - 255 258
L] L)
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
L
A229 A290
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A89

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

Index

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

VN** L 1.C S d
16 04 | 16,6 | 9525 | 4,76 | 3,81

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa3e ARSI OII@)]
M oo OOLBBHORBO
K COHB®B
N 00 O
S OCOLBBB O
H
o T T R R
r a — ) —- CECRI2E 2 ~N D o — =
: 800000 =s=80Rcnbooa0loEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>> >>>>>>55> |[>>
ADF VNMG160404-ADF 04| 0525 | 0103 |e °
VNMG160408-ADF 08| 0525 | 0,1-05 |e °
==
Schlichten
DF VNMG160404-DF 0,4 |0,25-1,50/0,07-0,30 ce e
VNMG160408-DF 08 | 03-15 | 0,1-04 [ )
=
Schlichten
EF VNMG160404-EF 04 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 () °
VNMG160408-EF 08 | 0,2-2,5 |0,08-0,35 ) ® O
@ VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45
Schlichten
NF VNEG160404-NF 04 | 0,240 |0,05-0,30
VNEG160408-NF 08 | 0,240 |0,05-0,50
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
o <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: BBBOBO0
M O COHBBBO0B0
K OCO0HBHBH
N 00 O
S OCOBHBH O
H
o P R L e
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
NGF VNEG160408-NGF 08 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 °
VNEG160412-NGF 1,2 | 0,2-30 | 0,1-0,5 o
-
Schlichten
SE VNMG160404-SF 0,4 |0,05-3,00/0,05-0,20 °
VNMG160408-SF 0,8 |0,05-3,00|0,05-0,35 o
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A91

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

Index

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

VNMG L 1.C S d
16 04 | 16,6 | 9525 | 4,76 | 3,81

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa3e ARSI OII@)]
M oo OOLBBHORBO
K COHB®B
N 00 O
S OCOLBBB O
H
o T T R R
r a — ) —- CECRI2E 2 ~N D o — =
P 800000 =s=80Rcnbooa0loEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>> >>>>>>55> |[>>
Basic VNMG160404 0,4 |0,2-6,00,05-0,60 o
VNMG160408 0,8 |0,2-6,0/0,08-0,60 o
-— - —
Mittl. Bearb.
DM VNMG160408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o 00
VNMG160412-DM 1,2 /0,8-4,0|0,18-0,60 [ )
."\é,;"-
Mittl. Bearb.
EM VNMG160404-EM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30
VNMG160408-EM 0,8 |0,5-4,0/0,10-0,45 ) ® O
Mittl. Bearb.
NM VNMG160412-NM 1,2 |0,2-4,0|0,05-0,40 °
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
A92 v



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: BBBOBO0
M O COLBBBOBO
K GIORARE
N 00 O
S QOHBBB O
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
PM VNMG160404-PM 0,4 (0,4-4,0/0,13-0,40 e o0 ° o
VNMG160408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 e o0 o [N [
AT R . ,
—— VNMG160412-PM 1,2 /0,8-4,0/0,18-0,60 e o0 o e
Mittl. Bearb.
Tc VNMG160404-TC 0,4 |0,5-2,0/0,05-0,20 ° °
VNMG160408-TC 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25 ° °
s | VNMG160412-TC 1,2 |0,5-3,0/0,08-0,30 o o
Mittl. Bearb.
M VNMG160404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,08-030| @
VNMG160408-ZM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-04 |e
Mittl. Bearb.
SNR VNMG160408-SNR 0,8 |0,2-2,0| 0,1-04 °
VNMG160412-SNR 1,2 |/0,2-2,0| 0,1-0,5 °
/i‘%
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

Ao93

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index



AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

WNMG L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 19525 397 | 38!
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 08 B 8,7 127 | 476 | 516
- WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBHBaR €5 & B0 &0
9 S
a -~ M o8B OOGBHBROB0
[ K 00B8S
ad} N 00 0
L S OOLBBMB (@)
B i
LnNN-—NmeNNmeN)-—NmOmN‘_\—E
o) r a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
: B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
ADF WNMG080404-ADF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,30| @ ° °
5 WNMG080408-ADF 08 | 0,5-25 |0,05-040| e e O °
wv
I:_IE: @ WNMGO080412-ADF 1,2 | 05-2,5 {0,05-0,50| @ °
Schlichten
DE WNMG060404-DF 0,4 |0,15-2,00/0,08-0,25 [ )
WNMG060408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 o0 o
C Ly WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00/0,08-0,25 e e O
B | WNMG080408-DF 08 (0,152,00/ 0103 | e o ®
Schlichten | WNMG080412-DF 12 | 02-25 0,70-035| e e ©
WNMG060404-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
Sk WNMG060408-SF 0,8 |0,05-0,50/0,05-0,35 °
c
L WNMGO06T304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
<
’g é WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50/0,05-0,35 °
WNMG080404-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
Schlichten | WNMG080408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMG080412-SF 1,2 10,05-0,50|0,05-0,40 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
o c Werkzeughalter
S g DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
£ g Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
S o
(9]
e /
L/ /
=
E A203 A217 A232 A291
x
(3}
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
Ao4 v



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

WN** L 1.C S d

06 T3 65 |9525| 397 | 381
06 04 65 |9525| 476 | 3,81
08 04 8,7 12,7 | 476 | 516

Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOGOHR BBBOBO
2 M oo 00B8S0e0
B K 00880
ad N ©]@) o8
b S O0&BHBR o&%
H
LnNNl—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘—\—k‘—J
0 1w | f RClRE8s08 Rcalceaa0820E 28
CLLLLLLLLLLLRLLLRLLELE 88
WG WNMG080408-WG 0,8 |0,5-50(0,15-0,70| e
A\ WNMGO080412-WG 1,2 |10,8-6,0|0,20-0,75 ® O
/) @\
R
Wiper
WNMG060404-EF 0,4 (0,1-1,5/0,05-0,30 o ® O
WNMG060408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o) ® O
WNMGO06T308-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 °
WNMG080404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 o ° oo
Schlichten | WNMG080408-EF 08 [0,1-1,5| 0,1-04 o ° e 0
NE WNEG080404-NF 0,4 (0,2-3,0/0,05-0,30 °
WNEGO080408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,05-0,30
Schlichten
NE WNMG060408-NF 0,8 [0,2-2,5/0,05-0,30 o e
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich

Werkzeughalter

HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
g
A203 A217 A232 A291
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index



AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

WNMG L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 6,5 9,525 | 3,97 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 127 | 476 | 516
- WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBHS BBBOBO
v S
a ~— M O OO&GBBOB0
[ K 00B8S
od| N Q0 o
L S COBHBDB (@)
B ;
LnNN-—NFum.)mNNmeN)-—NmOmNE\_E
IS0 roloa f Rl d8Rcd8csr2222qR88sds 88
VWUUUUU=ZZ00N0Q0I0UVYUY YUY EY = N
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
WNMG060408-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 oo o o
qCJ DM WNMG060412-DM 1,2 /0,8-3,0/0,18-060|0 @ ® @ o
wv
I:g WNMG06T308-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,15 o e
l:’\” WNMG080404-DM 0,4 |0,5-4,0| 0,1-04 o 0o 0 o
W | WNMG080408-DM 08 |0,5-4,0(0,15:050/0 © @ e ® 0 @
Mittl. Bearb. | WWNMG080412-DM 1,2 10,8-4,0(0,18-060(0 © ® © ®
WNMG080416-DM 1,6 1-4 10,23-0,65 L)
C EG WNMG080408-EG 0,8 |0,5-4,0/0,05-0,40 °o 0 o0
i WNMGO080412-EG 1,2 |0,5-4,0/0,05-0,60 LI e 0
Mittl. Bearb.
c
L WNMG060404-EM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 o e e O
<
’g WNMG060408-EM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o0 o
WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 °
WNMGO06T308-EM 08 [0,5-3,0/ 0,1-0,5 ()
WNMGO06T312-EM 1,2 {0,5-3,0] 0,1-0,7 o o
Mitt!. Bearb. WNMGO080404-EM 0,4 1-4 10,05-0,30 N L)
D WNMG080408-EM 08| 14 | 01-05 o0 e O
WNMG080412-EM 1,2 1-4 0,1-0,7 L) °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
7] g HC? Beschichtetes Cermet
'S ‘= HW Unbeschichtetes Hartmetall
L ©
£E
) “g Werkzeughalter
F = DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
E l' — ?
= )
=
A203 A217 A232 A291
x
(3}
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

N
s <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 BBBOBO0
2 M 0% 006 BB0B|0
B K 00BS8S
N o0 O
b S OCOBBB O
H
5o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
WNMG060408-PM 0,8 |0,5-3,0{0,15-0,50 LI ) ° o e °
PM WNMG060412-PM 1,2 /0,8-3,0(0,18-060| e 0 @ © o o
WNMG080404-PM 0,4 |0,4-4,0/0,12-0,40 LI ) o e °
WNMG080408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 e0o o000 o e °
. WNMG080412-PM 1,2 /0,8-4,0|0,18-0,60 e 00 ° o e °
Mittl. Bearb.
WNMG080416-PM 1,6 1-4 10,23-0,65 () o e [
M WNMG080408-ZM 0,8 |0,5-40 0,1-05 |e
WNMG080412-ZM 1,2 {1,0-55/0,15-0,60| ®
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
=
A203 A217 A232 A291
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A97

Bohren Frasen Drehen

O
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

WN** L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 19525 397 | 38!
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 6,5 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 08 B 8,7 127 | 476 | 516
- WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBHBaHER €5 & B0 &0
9 S
a ~— M O OO&GBBOB0
[ K 00B8S
od| N Q0 o
L S COBHBDB (@)
B ;
LnNN-—NmeNNmeN)-—NQON‘_\—E
o) r| a f goeggentdgeornaeecagglil |55
. B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> 5>
NM WNMG080404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
qc_) y WNMG080408-NM 08 |0,2-3,0/ 0,1-0,3 ° o
wv 7
I:_IE: @ WNMG080412-NM 1,2 |10,2-40| 0,1-04 °
Mittl. Bearb.
Tc WNMG080404-TC 0,4 10,5-3,0/0,08-0,25 ° o
WNMG080408-TC 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,40 ° °
C ‘ WNMG080412-TC 1,2 [0,5-4,0| 0,2-06 e o
Mittl. Bearb.
DR WNMG060408-DR 0,8 10,7-3,5/0,20-0,45 [ ) o ° °
WNMG060412-DR 1,2 10,8-3,5/0,25-0,55 LI ) o o o)
c AN
o “/\ | WNMG080408-DR 0,8 0,7-50(0,20-055| e ®© ® o o e o
< e
’g S | WNMG080412-DR 1,2 | 1-5 [0,25-0,70{0 @ @ @ ® ©O ° °
Schruppen | WNMG080416-DR 1,6 |1,5-50(032:075| © e @ e o©
WNMA060408 08 [0,5-3,0/ 0,1-0,3 [N °
WNMAO060412 1,2 10,5-3,0/0,15-0,30 °
Flat | wNmao6T308 08 0530| 0,1-03 o
D a WNMA080404 04 |0,5-4,0/0,08-0,25 o e O
— WNMA080408 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,30 ° L)
WNMAO080412 1,2 10,5-5,0/0,15-0,30 ° [ )
WNMAO080416 1,6 {0,5-50| 0,2-0,5 o o
c
% o ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
9 ® YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
= E HC? Beschichtetes Cermet
% L HW  Unbeschichtetes Hartmetall
= £
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
=
x
% A203 A217 A232 A291
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
- <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen RNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P OOBHBa38 BBBOBO0
M O COLBBBOBO
K GIORARE
N 00 O
S OCOBBB O
H
o clmopcoacannannfsasgsgng s
a m - =RlIcEEEREZE AT -~ Q= |55
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
. RNMG120400 0,5-7,0/0,1-1,8 ° [ele}
Basic
\ @//
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
MRDNN MRGNR/L
’ .'
A233 A234
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A99
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Drehen

Frasen

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

Bohren

O

Technische
Information

Index

O  Gute Bearbeitungsbedingungen KNUX L LW S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,15 | 9,525 | 476
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
KN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OOBBaHE: ARSI OII@)]
2 M O Q0B BBOBO
| K 006G ee
s [t I N 00 0o
{ Example R type S 008BHNM o))
H
50 a b ¢ lcogpanBggcealsssgsgng
a |brn| r a = —aNg2 - N ooq —aQl=" |55
. 800000 =s=80RcabooaoloEo 28
[ R R W a R W e R e W e Qi sa li aa R o a i sa R e | a'a i a'a i a'a Wi a'a Wi a'a i a'a | [~ b= [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
KNUX160405L11 16 12,2/05|0,2-6,0| 0,05-0,70 [ N ) ¢} o
KNUX160405L12 | 16 |2,2|0,5/0,2-6,0| 0,05-0,70 °
KNUX KNUX160405R11 | 16 |2,2(0,5/0,2-6,0| 0,05-0,70 ee O o
KNUX160405R12 | 16 |2,2|0,5|0,2-6,0| 0,05-0,70 °
— KNUX160410L11 | 16 |2,2| 1 |0,2-6,0| 0,05-0,70 °
) KNUX160410L12 | 16 |2,2| 1 |0,2-6,0| 0,05-0,70 o °
Schlichten
KNUX160410R11 | 16 |2,2| 1 |0,2-6,0| 0,05-0,70 [ 3N
KNUX160410R12 | 16 |2,2| 1 |0,2-6,0| 0,05-0,70 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
CKJNR/L CKNNR/L
Kr: 93° Kr: 63°
L g
\
A256 A257
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A100



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen 175 L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 32-1 | 1905 | 10 | 1905 | 635
Dreh-WSP §8  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 323 30 10 [ 1905 635
Radsatzbearbeitung HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P OOBHBa38 BBBOBO0
M O COLBBBOBO
@ s K 0OBBS
ad J‘Vgo" N o0 O
&= BHEIY s COBBH o
I
H
o P R L e
r s~ =RlIcEEEREZE AT -~ Q= |55
00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
175.32-191940-22 4 o
175.32-191940-24 4 °
175.32-301940-24 4 o °
175.32-191940-25 4 o
175.32-191940-28 4 e 00
175.32-301940-31 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

A102

O  Gute Bearbeitungsbedingungen Ccat L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 0973 | 97 ]9525] 397 | 44
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOGOHR ARSI OII@)]
o
U7 M o 00686080
K COHBBB
N @)@ o8
S COBHBEH O
H
o T T R R
r a ™ = E B e e — — o o
: 800000 sSS8aRooo00a00EoRE 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SE CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,18 ° °
- CCGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 ° °
)@ CCGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 o oo
Schlichten
USE CCGTO09T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 o o
CCGTO09T302L-USF 02 | 0,2-2,0 10,05-0,18 o e
E CCGT09T304L-USF 04 | 0,2-2,0 {0,05-0,20 o
Schlichten
USF CCGTO09T301R-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08
CCGTO09T302R-USF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
E CCGT09T304R-USF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
> 5}3!" gﬁﬁh” v/d’j’ \/Aﬂﬂ’
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***.SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr9s®
A3
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

CCMT L 1.C S d
06 02 6,4 635 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
9 9 9 gung
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OODBHa8 DB BOBO
O
N7 M 06 008G 0a0
K OCOBBB
N o0 OF)
S OCOGBBHB @)%}
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘_\—k‘_J
IS0 rloa L - e i A R o=
VWLUUUUU=ZZ00N0Q00VYUYYUYEY = N
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
CCMT060204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-020| 0 ° °
AHF CCMT060208-AHF 0,8 | 03-2,5 |0,05-0,30|0 °
E CCMTO09T304-AHF 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30|0 e °
CCMTO09T308-AHF 08 | 03-3,0 |0,05-040| @ °
) CCMT120404-AHF 04 | 0540 |0,05-030|0 °
Schlichten
CCMT120408-AHF 08 | 0,840 |0,08-040| @ )
CCMT060202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,11 e 00 o o
CCMT060204-HF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 e 00 o o °
HF CCMT060208-HF 08 | 0,1-1,7 |0,05-030| © e e o °
:Q)’ CCMTO09T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 [ ) ® O
\ﬁ CCMTO09T304-HF 04 10,11-2,00|0,06-0,23 [ ) [ o [ °
) CCMT09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 e 00 o °
Schlichten
CCMT120404-HF 04 |0,14-2,40/0,07-0,27 e @ O
CCMT120408-HF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 e O
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
& - d
° A~
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
A3
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 05 02 5,6 556 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOB&BR ARSI OII@)]
0,
NP M o 00888080
K QOB HBB
N o0 O
S COBHBDB O
H
o P R B
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ J~a R e R ea R e Ry a < Wi~ a Wy v Rl wa N o e Wiy w2 Ry e | I a'a Wi 'a Wi aa Wi w'a Wi 'a Wi a'a | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
CPGT050204 0,4 |0,5-2,0/0,08-0,40 o
J
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A104



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

CCMT L 1.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOHBMBke: B HBBOHB O
O
N7 M o6 008G 0a0
K OCOBBB
N o0 OF)
S OCOGBBHB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘_\—k‘_J
IS0 rloa L - e i A R o=
VWLUUUUU=ZZ00N0Q00VYUYYUYEY = A
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |5>
CCMT060202-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,11 o e O
EF CCMT060204-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,17 ° ® O
CCMTO09T302-EF 0,2 |0,08-2,00/0,04-0,15 o e O
g CCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° o ® O
CCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 ° o °
Schlichten | CCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 ° e 0
CCMT120408-EF 08 | 02-30 | 0,1-0,3 ° e O
CCMT060204-EM 04 | 02-24 |0,06-0,17 o0 e O
EM CCMT060208-EM 08 | 04-24 |0,08-0,23 ® O °
CCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 [ BN ] ® O
. CCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 [ B ] ® O
CCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o0 ® O
Mittl. Bearb. | CCMT120408-EM 08 | 06-3,6 |0,12-0,36 oo °
CCMT120412-EM 1,2 0,72-3,60(0,14-0,43 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
& - d
° A~
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95° .
A3
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A105

Index



AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

CCMT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
- CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 80° P |OOG®BHRe BRBOBO
q) O
2 N7 M oo 0088600
K COBHBB
N 00 O
S COBBB O
B i
LnNN-—NmeNNmet\JI-—NLnOmN‘_\—E
o) r a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
: B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
CCMT060204-HM 04 | 0,2-24 10,06-0,17 o0 0 o ° ° ° °
qc_) HM CCMT060208-HM 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,20 LI ) o ° ° °
wv
© CCMT09T304-HM 04 |0,25-3,00(008023| e e e e o e o °
[ ]
}o CCMTO09T308-HM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 e 00 ° ° ° °
B | ccmT120404-HM 04 | 0336 009-027| e e e e o e o
Mittl. Bearb. | CCMT120408-HM 08| 0636 (012036 e e e o o o °
CCMT120412-HM 1,2 |0,72-3,60(0,14-0,43 e O e o o
C e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
c Werkzeughalter
(9]
= SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
cg Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
© 'y W \/’ \/
D A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
- Kros®
£
U =
“L ©
(9]
-
K E
A3
X
O]
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
. <



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

(€ L 1.C S d
06 02 6,4 635 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOHBMBke: B HBBOHB O
O
N7 M o6 008G 0a0
K OCOBBB
N o0 OF)
S OCOGBBHB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘_\—k‘_J
IS0 roa f el lRARSS8Sn 22228 ]2Q2 55
VWLUUUUU=ZZ00N0Q00VYUYYUYEY = N
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Basic CCMWO09T304 04 | 0,1-5,0 |0,05-0,50 o
CCMW120404 04 | 0,2-5,0 |0,05-0,50 oo
a’ CCMW120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,08-0,50 o
Mittl. Bearb.
TC CCMT060204-TC 04 | 05-30 | 0,1-0,3 o °
CCMT09T304-TC 04| 05-30 | 0,1-03 o °
. CCMT09T308-TC 08 | 05-3,0 | 0,1-0,4 ° °
CCMT120404-TC 04 1-4 0,1-0,3 ° °
Mittl. Bearb. | ¢CMT120408-TC 0,8 1-4 0,1-0,4 e o
CCMT060204-HR 04 | 05-3,0 10,05-0,24 [ ) o)
HR CCMT060208-HR 08 | 0832 009026/ e O e °
b)/ CCMTO09T304-HR 04 | 02-40 |0,05030 e e @ © °
i CCMT09T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 e o0 °
CCMT120408-HR 08 | 1,248 |0,14-0,42 e 00 °
Schruppen
CCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 [ ) o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
)
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95°
A3
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

CCGX L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 397 44
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OODHBeR €5 & B0 &0
O
PNV M 08 00a8g0g0
K COBHBB
N ©]@) O
S COBHBDB O
H
LnNN-—NmeNNmeN)-—NLnomN‘_\—'k—)
150 r| o a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
. B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
CCGX060202-LC 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
LC CCGX060204-LC 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 ° °
CCGX09T302-LC 0,2 |0,5-4,0| 0,1-0,2 ° °
@ CCGX09T304-LC 0,4 |0,5-5,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX09T308-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Alu-Bearb. | CCGX120404-LC 0,4 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LC 08 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
CCGX060202-LH 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 °
CCGX060204-LH 04 (0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX060208-LH 0,8 |0,6-3,0/0,15-0,40 °
LH CCGX09T302-LH 0,2 |0,4-5,0/0,05-0,15 ° °
'.'7 CCGX09T304-LH 04 |0,5-50| 0,103 ° o
A —— /ﬂﬂ - - -
B CCGX09T308-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
CCGX120402-LH 0,2 |0,4-7,0/0,05-0,15 o o
Alu.-Bearb.
CCGX120404-LH 0,4 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 () o )
CCGX120412-LH 1,2 /0,5-7,0/0,15-0,80 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A108




Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***-SCLCR/L S***-SCFCR/L S***-SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
A3
Systemcode Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

A110

O  Gute Bearbeitungsbedingungen cpe L 1.C S d
A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 0973 | 97 ]9525] 397 | 44
CP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o P OOB&BR ARSI OII@)]
5 [0 1)
< M O OOLBHBBOB0
a K QOB HBB
N o0 O
S COLBBB O
H
B o T T R R
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ J~a R e R ea R e Ry a < Wi~ a Wy v Rl wa N o e Wiy w2 Ry e | I a'a Wi 'a Wi aa Wi w'a Wi 'a Wi a'a | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
HE CPMT060204-HF 04 | 0,1-1,5 |0,04-0,18 [ o o
" 7 CPMT060208-HF 08 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 ¢} °
g D
© |
[N
Schlichten
SE CPGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,25 ¢} ¢}
- CPGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 ° °
1@ CPGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 ° °
C Schlichten
Flat CPGW060204 04 | 0,5-1,5 10,05-0,40 o
S J
O
'g Mittl. Bearb.
o}
HM CPMTO09T304-HM 04 | 0,2-3,5 |0,05-0,35 o ° o
! CPMT09T308-HM 08 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 o e °
| )
D Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
o < HW  Unbeschichtetes Hartmetall
< 9o
U =
n ©
c £ Werkzeughalter
L =
2 S***-SCLPR/L C***-SCLPR/L
== Kr: 95° Kr: 95°
E
A306 A312
X
O]
o
=
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

DC** L 1.C S d
07 02 7,8 635 | 2,38 2,8

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 BBBOBO0
M O QO &BHBHOHB0
K COBBB
N o0 O
S COBBB O
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20| 0 ® O )
DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15|0 [ ) ()
g DCMT11T304-AHF 04 | 05-3,0 [0,05-030|® o .
DCMT11T308-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,05-040| @ °
Schlichten
DCGT070202-SF 0,2 |0,05-1,50/0,05-0,15 ® @ O
SF DCGT070204-SF 0,4 10,05-1,50/0,05-0,20 o °
=~ | DCGT070208-SF 0,8 |0,05-1,50|0,05-0,30 °
VALY
— DCGT11T302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o e|e
. DCGT11T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,20 o o0
Schlichten
DCGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00/0,05-0,30 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
=
> 2 y 5 V ] y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 & &S
A295 A296 A297 A315
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
v_ A111
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
c P OOBEBekee ARSI OII@)]
£ M oL¢) Q0B HBBOB0
a K COBHBB
N 00 O
S COBHBEH O
H
B o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D n — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
USF DCGT070201L-USF 0,1 {0,1-2,0/0,03-0,08 °
DCGT070202L-USF 0,2 |0,1-2,0/0,05-0,18 °
c
g e DCGT11T302L-USF 02 |0,2-2,0/0,05-0,18 o
i
Schlichten
USE DCGT0702005R-USF 0,05|0,1-2,0/0,01-0,04 °
DCGT070201R-USF 0,1 |0,1-2,0/0,03-0,08 °
g DCGT070202R-USF 02 |0,1-2,0/0,05-0,18 .
C DCGT11T302R-USF 0,2 (0,2-2,0/0,05-0,18 °
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
qc) HW  Unbeschichtetes Hartmetall
5
o} Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
ad - g
D - = y Y V 5 y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
v S
'S 8 S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
£ g Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
S o
(9]
5 & &S
E A295 A296 A297 A315
X
O]
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A112



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635|238 | 28
Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 BBBOBO0
M O COLBBBOBO
K COHBBB
N o0 O
S OCOBBB O
H
o . leogronBRenafsasgsyngs
r a = - CEHYEICE 2l -~ Q= |55
P BCO0UN=s8aRcao00R00oRc |28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
EF DCMT070202-EF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o o e
DCMT070204-EF 0,4 |0,08-1,50/0,05-0,17 ° ® O
’ DCMT11T302-EF 0,2 |0,08-2,00/0,04-0,15 o ® o0
DCMT11T304-EF 0,4 (0,11-2,00|0,06-0,23 ° e O
Schlichten | DCMT11T308-EF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 ° )
DCMT070202-HF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o e e °
HF DCMT070204-HF 0,4 |0,08-1,50/0,05-0,17 e o0 °
“ 7 DCMT070208-HF 0,8 {0,08-1,50|0,05-0,30 e O e
— DCMT11T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 e e o e
. DCMT11T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 e 0o 0 o o ° °
Schlichten
DCMT11T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 [ ) ° °
EM DCMT070204-EM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 [ BN ] ® O
DCMT070208-EM 0,8 |0,38-2,25|0,08-0,23 ® O °
' DCMT11T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 oo e O
DCMT11T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 oo ® O
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
ad - g
@ te f? @ﬂ V < y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
: \// & v
A295 A296 A297 A315
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
v_ A113

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 11 T3 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBekee SAEO]@)
M OF%) OOHBHBHBOBIO
K COHBBB
N 00 o8
S COBHBEH o8
H
o T T R R
r a = - =4 — ] R S - Q= |55
: 800000 sSS8aRooo00a00EoRE 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
HM DCMT070204-HM 0,4 (0,19-2,25|0,06-0,17 o o0 ¢} ° ° [}
DCMT070208-HM 0,8 |0,38-2,25/0,08-0,23 o 00 o ° ° °
/88 / | DCMT11T304-HM 04 |0,25-3,00/008-023| e ® ® © o o o o
DCMT11T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o0 0 o ° ° ° °
Mittl. Bearb. | DCMT11T312-HM 12| 0630 [012:036] © o0 @ © o o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
s
= lol v - V 7 y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 & &S
A295 A296 A297 A315
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A114



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DC** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 BBBOBO0
M O COLBBBOBO
K GIORARE
N 00 O
S OCOBBB O
H
5o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
Flat DCMW11T304 0,4 |0,5-5,0{0,05-0,20 o
DCMW11T308 0,8 |0,4-5,0| 0,1-04 o
&
Mittl. Bearb.
HR DCMT11T304-HR 0,4 1-4 0,1-0,3 O @ O °
- DCMT11T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 e o0 o e
&/ | DCMT11T312-HR 1,2 1,2-40(0,14-042| o e © o
Schruppen
DCGX070201-LC 0,1 |0,3-4,0/0,05-0,10 °
LC DCGX070202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
@ DCGX070204-LC 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
J DCGX11T302-LC 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
DCGX11T304-LC 04 (0,5-55| 0,1-0,3 ° °
Alu.-Bearb.
DCGX11T308-LC 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,60 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
ad - g
= le ~4 ®. V = y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
5 \// & v
A295 A296 A297 A315
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A115
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGX L 1.C S d
A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
: P oOBass 866080
£ M 0 00BBBOBO
a K COHBBB
N 00 o8
S COBHBEH o8
H
B o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
DCGX070202-LH 0,2 |0,3-4,0|/0,05-0,15 ° o °
LH DCGX070204-LH 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° o °
S Y DCGX070208-LH 0,8 |0,5-4,0(0,15-0,60 o °
wv
I:E = DCGX11T302-LH 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° ° °
DCGX11T304-LH 0,4 |0,5-55| 0,1-0,3 ° ° °
Alu.-Bearb.
DCGX11T308-LH 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,60 ° o )
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
= Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
(9]
<
o
@ >
< lol v - V 7 y
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
D S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***.SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
i \/ / 2%
=
0 © 5 “ < ®)
s S 0 \as
L =
g8
2= A295 A296 A297 A315
X
O]
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
A116 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: SR OAL]@)
M o8 COLBBBOBO
K GIORARE
N 00 o&
S QOHBBB @)%)
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a — 2 Cl= MO IS O n o = =
P B0 0000SS8aRoooooa0dolo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SF DPGT070202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 [¢) °
DPGT070204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,30 ° °
/%) | DPGT11T304-SF 04 [0,05-2,00| 0,1-0,3 o o
DPGT11T308-SF 0,8 {0,05-2,00| 0,1-0,4 o o
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
S***.SDQPR/L S***.SDUPR/L C***-SDQPR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
@/ >
A307 A308 A314
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

RC** L 1.C S d
A 08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 T3 10 10 3,97 3,6

12 04 12 12 4,76 | 4,44
16 06 16 16 6,35 55
20 06 20 20 6,35 6,5

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

c
% Dreh-WSP §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 25 07 25 25 7,94 7.7
S
a RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOHHBekk BB B0 B0
M oo OOLBBHONBO
K COBHBHB
B N 00 o
S OOGBHBHB (@)
H
o cloaoracsgasnafsasgsgagn
a m - — NS R ey k- SiE
o 8 00000 ==80R0coo0oR00OEo 28
w0 [ R R W e B e W e B e W e R e Wi aa B o a N ea B e | a'a W a'a R a'a Wi a'a Wi a'a Wi a'a I~ e an
‘© S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
L . RCGT1204MO 0,5-5,0 |0,1-0,4 o
Basic
Mittl. Bearb.
C RCMT0803MO 0,5-3,0 |0,1-04 () °
Basic | RCMT10T3MO 0,5-4,0 |0,1-0,5 o e o 9
; RCMT1204MO 0850 (0106 e e e o o o
v RCMT1606MO 16 (0108 eee e ooe
c - R
o Mittl. Bearb. RCMT2006MO 1,2-8,0 {0,1-1,0 oo o
-g RCMT2507MO 1,4-10,0(0,1-1,2 O e e
(=) LH RCGX0803MO-LH 1-4 0,20,
’ RCGX1204MO-LH 1,2-5,0 |10,2-0,6
Alu.-Bearb.
D ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
v S
<SS
@ E Werkzeughalter
c
T B SRDCN SRGCR/L
22
A254 A255
x
(3}
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
A118 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

RCMX L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 03 10 10 3,18 4,4
12 04 12 12 4,76 4,4
16 06 16 16 6,35 55
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 20 06 20 20 6,35 6,5
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 25 07 25 25 7,94 7,2
Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 3209 32 32 9,52 | 10,2
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7° P OODHBeER B BBOHB O
e {, M 0 0088800
A o dI""’ K COLBB
\J
N = N 00 0B
i — S Q0BG oL
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)l—NLnomN‘_\—k‘_)
IS0 a f poegoentdgegrnaeecagg il |55
: B00000==00R0a00O0RVUVLEL =&
(oo Joa MY ea Wfea Moo B = a W e Wi oo B s Wi a Wi e Qi = | [ a'a i a2 Wi 2 WY a'a Wi 2 W aa |l [~ 4 [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
RCMX0803MO 0,5-4,0| 0,1-0,5 o0
Basic RCMX1003MO 0,5-5,0| 0,1-0,6 owe °
: RCMX1204MO 1-6 | 0,1-08 cee O
\ / RCMX1606MO 1-7 0,2-0,9 O ® O ° o o
N RCMX2006MO 1-9 0,2-1,0 o 00 ° °
Leicht
Schruppen | RCMX2507MO 2-10 {0,25-120] © e °
RCMX3209MO 2-13 |0,25-1,40 O e e o
Basic | RCMX2507MO-1 29 | 0,104 o o
o/
Leicht
Schruppen
Basic RCMX3209MO-PV 3-12 | 0,1-04 cee
¥
Leicht
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A119

U Bohren Frasen Drehen

Technische
Information

Index



AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0973 | 95259525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
: % P ocosass 866080
2 oo [ ™ g M 0 00BB6 080
. 7 \
a \5:69;? od ]: E K O0BBSB
r 5 o S 00BBS 0
H
B o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
: 800000 =s=80Rcnbooa0loEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SCMTO09T304-AHF 04 | 0,5-3,0 |{0,05-030| @ °
SCMTO09T308-AHF 08 | 0,5-30 |0,05-040|e ° ()
o
wv
i S
[N
SCMTO09T302-EF 0,2 |0,07-2,00|0,05-0,15 o
SCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23
SCMTO09T308-EF 0,8 0,15-2,00|0,08-0,30
SCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o O °
SCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 L) [
SCMT120404-EM 04 | 03-3,6 [0,09-0,27 o o °
c
v SCMT120408-EM 08 | 06-3,6 [0,12-0,36 o o °
< )
3 Schlichten | SCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60|0,14-0,43 o °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
D Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
c
2 % \
- - "y &)
c = %
g O v
L £
A245 A246 A247 A248 A298
X
O]
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A120



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0973 | 9525|9525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90 P OOBHBa38 B BB OB0
I N yg M or: 00888090
. 7 \ s
e Van W [ ; K 00888
> N 00 o®
AT o S 00B8O 08
H
o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n 0 — =
P 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
HE SCMT09T302-HF 0,2 {0,15-2,00|0,05-0,15 °
2 SCMT09T304-HF 04 10,11-2,00|0,05-0,23 [ 3N °
Q/ SCMT09T308-HF 0,8 [0,15-2,00|0,05-0,30 e @ O °
—_—
Schlichten
HM SCMTO09T304-HM 0,4 10,25-3,00/0,08-0,23 [ ) °
R 7 SCMT09T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 [ ) ° ° o
Q\ SCMT120404-HM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 e O e
W | scMT120408-HM 08 | 0636 (012036 o0 e e o o o o
Mittl. Bearb. | SCMT120412-HM 1,2 [0,72-3,60|0,14-0,43 )
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- p - /
O
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A121
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O
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Frasen Drehen
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O
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SC L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0973 | 9525|9525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 |55655
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P OOBBeee BB BOB0
ole N g M 0 00888080
. 7/ N\ ool
~+ gd[ ; K 00BBS
> o N 00 o
N o S 00BBS 08
H
o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
: 800000 =s=80Rcnbooa0loEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SCMTO09T304-HR 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,40 o e e ¢} o o
HR SCMTO09T308-HR 0,8 1-4 |0,12-035| e e e e e o
\’Q’ SCMT09T312-HR 1,2 | 1,240 |0,14-0,42 o
[ 4
———— | SCMT120404-HR 04 | 05-40 |0,05-0,50 oo e o
| |
SCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 e 00 ° ° °
Schruppen
SCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80|0,17-0,50 [ ) o e o
LC SCGX09T304-LC 04 | 05-50 | 0,1-0,5 )
oy | SCGX09T308-LC 08 | 0,5-5,0 |0,15-0,60
(‘!‘2 SCGX120408-LC 0,8 1-7  10,15-0,60 °
Alu.-Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
5 r = /
©
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A122



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SCGX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0973 | 95259525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOBHBa38 B BB OB0
ole N M or: 00888090
. 7 \
+AD K 0088s
> N 00 o®
r - S 00BBS 08
H
5o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~ n o — =
. 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
LH SCGX09T302-LH 0,2 {0,5-4,0/0,05-0,15 [} °
SCGX09T304-LH 0,4 |0,5-4,0| 0,1-0,3 o °
P—
@B | | scGxosT308-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 .
W | scGX120408-LH 0,8 0,5-5,0(0,15-0,60 o .
Alu.-Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
@ @2
©
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A123

Bohren Frasen Drehen

O
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Drehen
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Bohren

O

Technische
Information

Index

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SPMW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0973 | 9525|9525 | 397 | 44
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 127 | 476 | 556
SP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90" P OOB&BR ARSI OII@)]
e M M o 0GB HBH0B0
. /7 N
\\6 od K COHB®B
. 9'\7 N 00 oF:
r L S COBHBDB O
H
0 N F R L LS
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ R R W R e W e B e N e R e Wi aa R o e i sa R e} a'a i a'a i a'a Wi a'a Wi a'a i a'a | [~ b [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SPMWO09T304 04 |0,5-4,0/0,1-0,4 o o)
Flat SPMWO09T308 0,8 |0,5-4,0/0,2-0,4 o o
) , SPMW120408 08| 1-6 |03-06 o
—
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
N
A124 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TBGH L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0601 | 687 | 397 | 159 | 22
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBaes BBBOBO0
M O OOHBHBHOB0
K COHBBB
od - N 00 o
5 o= S Q0BBSB o
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a = —ag8 e ed -~ Q= |55
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
(s e R era e W e'a W aa B e i aa B e i a'a B ' Y a'a R e | e'a WY aa M 'a WY ' Wi 'a Wi aa } D=~} I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TBGH060102L 0,2 |0,5-3,5/0,05-0,40 ° °
TBGH060104L 0,4 |0,5-3,5/0,05-0,40 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A125
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

TCGT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T1 687 | 397 | 198 22
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1os n 63> | 318 28
- TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBHBaHER €5 & B0 &0
g S
a M O OO&GBBOB0
K COBHBB
od N 00 o
7°F= S COBHBDB O
B ;
LnNN-—NFum.)mNNmeN)-—NmOmNE\_E
IS0 r 3 f Rl d8Rcd8csr2222qR88sds 88
B8 eRzE225223888882E2 58
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
TCGT06T102-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 °
5 SF TCGT090202-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 o o
wv
:g TCGT090204-SF 04 |0,05-2,00| 0,1-0,3 °
A TCGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00/0,10-0,35 °
TCGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o
Schlichten | TCGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00 0,1-0,3 o |o
TCGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00/0,10-0,35 o
C USE TCGT110301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,03-0,08 o
TCGT110302L-USF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Schlichten
c
v USE TCGT110301R-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,03-0,08 °
<
’g TCGT110302R-USF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
o c Werkzeughalter
S 8 STGCR/L E***-STFCR/L
= g Kr:91° Kr: 90°
S o
(9]
) V
E A251 A319
X
O]
o
=
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
A126 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

TCMT L 1.C S d

0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5

11 02 11 635 | 2,38 2,8

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 | 9,525 | 397 44
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 B HBBOHB O
> M O 008GBB 0G0
K OCOBBB
od N o0 OF)
7°F= S OCOGBBHB O
H
LnNN-—N\—mmNNmeN)\—NLnomN‘_\—k‘_J
IS0 r a f |goeceeddB8eso@cecas |2yl |55
: B00000U==00R00COULRVUIVEL =&
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
AHF TCMT110204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,30| @ °
TCMT110208-AHF 08| 0225 | 01-04 |e °
é TCMT16T304-AHF 04 | 05-3,0 {0,05-0,30| @ °
TCMT16T308-AHF 08| 0535 | 01-04 |e °
Schlichten
TCMT090202-HF 0,2 [0,06-1,70/0,03-0,13] © o ® o
TCMT090204-HF 04 | 0,1-1,7 |0050,19| o e o
HF TCMT090208-HF 0,8 |0,15-1,70/0,10-0,25 o e
P TCMT110202-HF 0,2 |0,08-2,00|0,05-0,20 o0 °
== TCMT110204-HF 04 | 0,1-2,0 10,05-0,30 [ ) °
. TCMT110208-HF 08 | 0,1-2,0 |0,05-0,35 e @ O o) °
Schlichten
TCMT16T304-HF 0,4 |0,11-2,00/0,05-0,23 c e e o
TCMT16T308-HF 08 | 0,2-3,5 |0,05-0,30 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
" /
() ‘o
o 2
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A127
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

TCMT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 [ 635 | 238 28
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 165 | 9,525 | 397 44
9 [°] 9 gung
- TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBHBaR €5 & B0 &0
(7]
5 S M 06 00a8g0g0
K COHBB
od N 0O o8
7oLl S COBBB o
B i
LnNN-—NmeNNmet\JI-—NmOmN‘_\—E
IS0 r a fo e ol ol o i QS S s 8 S IS e S IS 2 I < B 5 |5
: B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>> >>>>>>55> |>>
TCMT090202-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,13 °
qc_) EF TCMT090204-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 o
wv
LE; TCMT110202-EF 02 | 0,2-2,0 [0,05-0,13 e}
A TCMT110204-EF 04 | 0,2-2,0 10,05-0,20 o
TCMT110208-EF 08 | 0,2-2,0 10,05-0,30 o
Schlichten | TCMT16T304-EF 04 | 03-3,0 0,05-0,23 o
TCMT16T308-EF 08 | 03-30 | 0,1-0,4 °
C TCMT090204-EM 0,4 |0,19-2,25/0,06-0,17 ° [eNe)
EM TCMT090208-EM 0,8 |0,38-2,25|0,08-0,23 °
TCMT110204-EM 04 | 0,2-2,7 10,05-0,30 o ® O
TCMT110208-EM 08 | 0,8-2,7 /0,08-0,30 () o)
. TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 ° °
= Mittl. Bearb.
L TCMT16T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 o0 °
<
2 ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
= o\ /
% 9 (&) ‘o,
2 T o 2
c E V
L =
g8
|°_) 1= A249 A250 A251 A252 A300 A319
x
[
o
£
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
A128 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TC** L 1.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
11 02 11 635 | 2,38 2,8
16 T3 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2204 22 127 | 476 55
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBa% BBDBOHB O
M O OCOGBBBOBO
K OCOBB®B
N o0 @)
S OCOGBBHB O
H
NN - N =DM NN NLN)n—NLh LﬁN‘——L‘-—)
150 rloa I R Rl s e ) o = e R L P
: Bo00U000U==00R0aLOURVUIVLEIL =&
[oa Qe R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va S va S o' i o Ry e | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a N 'a WY o'a § [P~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
Flat TCMW16T308 0,8 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 o
O
| |
Mittl. Bearb.
TCMT090204-HM 04 [0,19-2,25/0,06-0,17, o o ® e o
HM TCMT090208-HM 0,8 0,38-2,25|0,08-0,23 oo e o
TCMT110204-HM 04 | 0,2-2,7 10,07-0,20 [ ) o ° ° o
- TCMT110208-HM 08 | 05-2,7 | 0,1-0,3 e O e °
| TCMT16T304-HM 0,4 |0,25-3,00(0,08-023| o o ® o o °
Mittl. Bearb. | TCMT16T308-HM 08 | 0530 | 0,1-0,3 e oo o o °
TCMT16T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 {0,12-0,36 O e e o
TCMT090204-HR 04| 05-30 | 0,1-0,3 o e
TCMT090208-HR 08 | 0,5-3,5 /0,08-0,50 [oNe) o
HR TCMT110204-HR 04| 05-30 | 0,1-04 (N
a TCMT110208-HR 0,8 1-4 0,1-0,5 [ 3N
e TCMT16T304-HR 04 | 0540 | 0,1-04 [ 3N °
TCMT16T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 e o o0 o0 ° °
Schruppen
TCMT16T312-HR 1,2 | 1,240 |0,14-0,42 o ° [oRNe)
TCMT220408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 [ ) [
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
< / /
() ‘o
52
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TcMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 55
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO®BHBaHE: ARSI OII@)]
> M o 008ag 080
K COHB®B
od N 00 o
76 S COBHBDB O
H
- ooz Bigsealsssgssngk
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ R R W R e W e B e N e R e Wi aa R o e i sa R e} a'a i a'a i a'a Wi a'a Wi a'a i a'a | [~ b [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
TCMT220408 0,8 |1,2-4,8/0,14-0,42 ° °
Basic
_
—
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
.0.
A130



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

TCGX L 1.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
11 02 11 635 | 2,38 2,8

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 163 | 165 | 9,525 | 397 44
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHa8 B HBBOHB O
S
M O OOGBBBOBO
K OCOBBB
od N o0 OF)
7°F= S OCOGBBHB @)%}
H
mNN-—N\—m"m’NNmeN)l—NmOmN;‘_E
IS0 e fm2ldRMRcd8csef2S22qdS8sds 88
VWLUUUUU=ZZ00N0Q00VYUYYUYEY = N
(oo Joa Moo lea Moo B = a W e Qi oo B s Wi a Wi a Qi = [ aa i a2 Wi a2 Wi a'a Wi 2 Wi aa |l [~ 4 an
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> > >
TCGX090202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
LC TCGX090204-LC 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
TCGX110202-LC 0,2 |0,3-5,0/0,05-0,15 ° °
@@5 | TCGX110204-LC 04 05-50| 0,1-03 o o
TCGX110208-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Alu-Bearb. | TCGX16T304-LC 0,4 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
TCGX16T308-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
TCGX090202-LH 0,2 {0,3-4,0/0,05-0,15 o °
TCGX090204-LH 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 °
LH TCGX110202-LH 0,2 |0,3-5,0/0,05-0,15 °
A, TCGX110204-LH 04 10,5-50| 0,1-0,3 °
é TCGX110208-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 °
TCGX16T302-LH 0,2 {0,5-7,0/0,05-0,15 °
Alu.-Bearb.
TCGX16T304-LH 04 |0,5-70( 0,1-0,3 o °
TCGX16T308-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
\ /
() o
> \Z
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TPGH L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 2,38 | 28
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 3,18
TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO®BHBaHE: ARSI OII@)]
M O OOHBHBHOB 0
K COHB®B
L n N 00 08
1= S COBBs 08
H
o T T R R
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ R R W R e W e B e N e R e Wi aa R o e i sa R e} a'a i a'a i a'a Wi a'a Wi a'a i a'a | [~ b [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
TPGH090202L 0,2 |0,2-3,0/0,05-0,15 ° °o o
N TPGH090204L 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 () L)
‘Q TPGH110302L 02 10,2-3,5/0,05-0,15 o oo
TPGH110304L 0,4 |0,2-3,5/0,05-0,30 ° e o
Feinbearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
N
A132 v



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 2,38 | 25
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 28
TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBaes BBBOBO0
M O QO8BBOBO
K COHBBB
sd] N 00 o
1S s 00BBG 0
H
o P R L e
r a = 0 —aNg2 - e oon —aQl=" |55
8 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
(e e Rera WY e Wf'a Wi oa B s W s Wi oo MY s W' a WY ca Wi aa | [ a'a WY a'a Wi a'a WY a'a Wi 2 W a'a | [~ 4 [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
TPGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 °
SF TPGT090204-SF 0,4 10,05-2,00|0,05-0,25 o ° °
TPGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00/0,05-0,35 °
TPGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 ° °
. TPGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,25 o °
Schlichten
TPGT110308-SF 0,8 |0,05-2,00|0,05-0,35 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
S***_STUPR/L C***.STUPR/L E***-STFPR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 90°
A309 A318 A320
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBeee ARSI OII@)]
M oo OQOBHBBOLBO
K QOB HBB
N 00 o8
S QOBHBB O
H
o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
: 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
HE VCGT110304-HF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,30 ° o
—_—
Schlichten
NF VCGT160408-NF 08 | 0,2-20 | 0,1-04 o e
Schlichten
SF VCGT110302-SF 0,2 |0,05-1,00/0,05-0,15 °
VCGT110304-SF 0,4 |0,05-1,00/0,05-0,25 o [
@ VCGT160404-SF 0,4 |0,05-1,50|0,05-0,25 °
Schlichten
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
) 4 4 / / \
o2 / © 44
= - > 8 @
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr93®
3\
\( /
&2
A2
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A134



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

VCGT L 1.C S d
11 03 11 635 | 3,18 2,8
1303 | 138 | 794 | 3,175 | 34

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBHBa38 BBBOBO0
M O OOHBHBHOB0
K COHBBB
N o0 oo
S OCOBBB oo
H
o . leogronBRenafsasgsyngs
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 800000 =s=80Racabooa0BoEo 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> > >
USE VCGT110301L-USF 0,1 |0,05-2,00/0,03-0,08 °
VCGT110302L-USF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,18 °
o=
Schlichten
USF VCGT110301R-USF 0,1 10,05-2,00/0,03-0,08 °
VCGT110302R-USF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,18 °
=L~
Schlichten
VCGT130304 0,4 1-5 0,1-0,3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVVQCR/L S***_SVVUCR/L C***_-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 107°30'

A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321

C***-SVUCR/L

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, K93 o
\
\< /
©
A2
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

VCGX L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 [ 635 | 318 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 44
Dreh-/Fras-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 22105 22 127 | 556 55
- VC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OODBMBHE €5 & B0 &0
(7]
o M o OOBHBBOBI0
K COBHBB
N 00 o8
S COHBHBH O
B ;
LnNN-—NmeNNmet\JI-—NLnOmN‘_\—E
150 rl e | f |ghakbBbolgcanncecRsgnle |55
VWUUUUU=ZZ00N0Q0I0UVYUY YUY EY = A
[ J~a R e R a R e N a < Wi~ a Wy aa Rl wa M o a Qi w2 Ry e | s Wi 'a Wi oa Wi a'a Wi 'a Wi a'a } [P=elib=) I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
VCGX110301-LC 0,1 |0,3-3,0/0,05-0,10 ° ° °
qc_) VCGX110302-LC 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° o °
wv
I:E LC VCGX110304-LC 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 ° °
— VCGX110308-LC 0,8 1-3 0,1-0,5 ° °
= VCGX160404-LC 0,4 |0,5-5,0| 0,1-0,3 ° °
VCGX160408-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° )
Alu.-Bearb.
VCGX160412-LC 1,2 10,5-5,0/0,15-0,80 o °
C VCGX220530-LC 3 10,5-7,0/0,25-1,00 ° o e
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
c
[
c Werkzeughalter
8 SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***.SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
D y > y 4 9 / / \
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***_-S\VVUCR/L
v S -
£ 9 Kr: 93°
U =
“L ©
-
(9]
22
\
&2
A2
x
[
©
=
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
s <



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

VCGX L I.C S d
11 02 11 6,35 | 2,38 2,8
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 476 44
Dreh-/Fras-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 22 05 22 127 | 556 55
VC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODMBkeR SBB 0SB0
M Oof OOHBBBOLBO
K CODBBB
N 00 @)
S QOHBB O
H
NN — = 00N NL&)‘—Nm LﬁN‘——B
IS0 r | oa f phhpbbhboggeofbhcocsgcghphn oo
. BUO0U0U=S=00R0QLOULRVVUIVEY =&
[oa Qe R ea R ea R eva W2 R o W ~a R va S va S o' i o Ry e | Wa'a Wi w'a B a'a Wi 'a N 'a WY o'a § [P~ P4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
VCGX110204-LH 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 ° °
VCGX110301-LH 0,1 |0,5-3,0/0,05-0,10 o0
VCGX110302-LH 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° ° o0
LH VCGX110304-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° o °
. VCGX110308-LH 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,60 o °
T
=== | VCGX160402-LH 0,2 |0,5-5,0/0,05-0,10 ° ° °
VCGX160404-LH 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ° ° °
Alu.-Bearb.
VCGX160408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
VCGX160412-LH 1,2 /0,5-5,0|0,15-0,80 o °
VCGX220530-LH 3 10,5-7,010,25-1,00 o ® O
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVVQCR/L S***_SVVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
y - y 4 ; / / 2y
S,
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, K93 .
3\
\{ /
&2
A2
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A137

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

Index

AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen vemT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 | 9525| 476 44
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBeee ARSI OII@)]
M oo OQOBHBBOLBO
K QOB HBB
N 00 o8
S QOBHBB O
H
o T T R R
r a = 0 —- CECRI2E 2 ~N D o — =
. 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[va Rl e e W aa a2l 2 a Qa2 R a'a Jifo'a e W ) lfa'a Wi a'a Wi 'a B o'a B ' Wi 'a || IZaib~l I [ala)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
EF VCMT160404-EF 04 |0,5-2,5/0,05-0,20 °
==
Mittl. Bearb.
EM VCMT160404-EM 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,35
VCMT160408-EM 0,8 |0,5-2,5/0,10-0,45
=
Mittl. Bearb.
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L E***-SVUCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 93°
A243 A244 A322
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A138



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 238
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBaes BBBOBO0
M O OOHBHBHOB0
K COHBBB
N ©]@) O
S COHBBDB O
H
o P R T e
r a = 0 —aNg2 - e oon —aQl=" |55
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
(e e Rera WY e Wf'a Wi oa B s W s Wi oo MY s W' a WY ca Wi aa | [ a'a WY a'a Wi a'a WY a'a Wi 2 W a'a | [~ 4 [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
USF VPGT110301R-USF 0,1 {0,2-2,5/0,03-0,08 °
=L~
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

VB** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1102 [ 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHBaHER €5 & B0 &0
M O OO&GBBOB0
K COBHBB
N ©]@) O
S COBHBDB O
H
LnNN-—NmeNNmeN)-—NQON‘_\—E
o) r a f [goeggentdgeornaeecagglll |55
: B00000U==00R0000DOVLRAVUIVLEIL =&
[ Qe e W R aa e e e Qi el aa R o a i ea Qi aa } a'a Wi a'a i a'a Wi o'a i a'a Wi a'a | =i~ b~ an
S>> >>>>>>55> |>>
AHF VBMT160404-AHF 04 | 0,2-3,0 {0,05-0,30| @ °
VBMT160408-AHF 08 | 08-3,5 |0,08-040 @ °
Schlichten
EF VBMT110302-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,13 e 0
VBMT110304-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 ° e O
«=®zs | VBMT110308-EF 0,8 0,13-1,70/0,07-0,26 ° o e
VBMT160404-EF 04 | 0,1-1,8 |0,05-0,20 ° °
Schlichten | vBMT160408-EF 0,8 |0,14-1,80|0,07-0,27 ° °
HE VBMT110202-HF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,15 ° °
VBMT110204-HF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,35 ° ° o
a\!,?» VBMT110208-HF 08 | 0,2-2,0 10,05-0,40 ° °
Schlichten
NE VBET160404-NF 04 | 0,2-3,0 10,05-0,30
VBET160408-NF 08 | 0,2-3,0 10,08-0,40
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
4 4 ¥ = . )4
= ®
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A140



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VBGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 238
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBBaes BBBOBO0
M O OOHBHBHOB0
K COHBBB
N ©]@) O
S COHBBDB O
H
- ¢ lcopronBggseafizesgsyogn
r a = 0 —aNg2 - e oon —aQl=" |55
8 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
(e e Rera WY e Wf'a Wi oa B s W s Wi oo MY s W' a WY ca Wi aa | [ a'a WY a'a Wi a'a WY a'a Wi 2 W a'a | [~ 4 [ala)
SS>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SE VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o e|e
VBGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,20 ole
.@,
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC?> Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VB** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO®BHBaHE: ARSI OII@)]
M O OOHBHBHOB 0
K QOB HBB
N o0 O
S COBHBDB O
H
s ¢ copronBggseafzesgsyngn
r a = [l —ag8 e ceed - Q= |55
P 00000 ==80R0coo00RO0UEo 28
[ J~a R e R ea R e Ry a < Wi~ a Wy v Rl wa N o e Wiy w2 Ry e | I a'a Wi 'a Wi aa Wi w'a Wi 'a Wi a'a | (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>>> |>>
NGF VBET160408-NGF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 °
VBET160412-NGF 12| 02-30 | 0,1-04 °
_— Q -
Schlichten
EM VBMT110304-EM 0,4 |0,15-2,00/0,07-0,20 ° [
VBMT110308-EM 08 | 0,2-2,0 10,09-0,27 o ° [
@ VBMT160404-EM 0,4 (0,23-2,70|0,07-0,20 ° °
VBMT160408-EM 0,8 [0,45-2,70|0,09-0,27 ° °
Mittl. Bearb.
HM VBMT160404-HM 0,4 |0,23-2,70/0,07-0,20 LI} ° °
VBMT160408-HM 0,8 |0,45-2,70/0,09-0,27 ° ° ° ° o
\Qv VBMT160412-HM 1,2 (0,54-2,70(0,11-0,32 o
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
A -
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A142



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VBMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 44
Dreh-WSP &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOBEBke: BBBOBO0
M O COLBBBOBO
K GIORARE
N 00 O
S QOHBBB O
H
o . leogconBRNeealsasgoycnn
r a — ] -~ CECHEICSE 2 ~N n o — =
P 00000 ==80Rcoo0oROGOET 28
[sa g ca g aa R a R ea o' Mo e a R aa MY s a o a Qi a Qi aa | lfoa Wi a'a MY a'a W a'a Wi a'a R a'a | (el I~ [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
HR VBMT160404-HR 04 | 05-30 | 0,1-0,3 L)
VBMT160408-HR 08 | 09-36 |0,11-0,32 o e e o
@ VBMT160412-HR 1,2 {1,08-3,60|0,13-0,38 O @ O o
Schruppen
SNR VBMT160408-SNR 08 | 0540 | 0,1-0,3 o
VBMT160412-SNR 1,2 | 0540 | 03-06 °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_.SVQBR/L S***_.SVUBR/L
Kr:93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
g = </
@& ®, o g \.@.
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

WCMX L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 04 02 43 635 | 238 3
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 | 9525 397 37
Dreh-WSP g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 08 B 8,7 127 | 476 43
WC** Bohr-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHeR SBOBO
M O OO&B0LB O
K COBBB
N ©]@) @)
S CO8&B O
H
IS0 f T R BT
r a " — = A — = == = — N — — b
° BoO0000==8aRaaoooagolo |2
[caealiea iea R e Miaa Wiaa Ji s a e a Qe alifa'a Jifaa R aa ) lfaa Wi aa M aa B a'a R a'a | I~ I~ o
S>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> |>
WCMX040208R-53 0,8 |0,05-2,000,05-0,60
WCMX06T308R-53 08 | 0,1-3,0 |0,05-0,60
/ ‘ !,, WCMX080412R-53 1,2 | 0,2-40 |0,05-0,80
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SWACR/L
Kr: 90°
A253
Systemcode A42 Auswahl Sorten A40 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
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Allgemeine Drehbearbeitung iso-code - PcBN & PcD Wendeschneidplatten

N

N G A

12 04 08 T 020 20

2

(W)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
A g B c <> A ‘ m
A J‘/a“ ° ‘1‘\"5“ /NI
1.C S
D E H <:> Code \Cimm] | mmm] S [mm]
C S D \M A +0,025 +0,005 +0,025
7 " C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M ‘ E +0,025 +0,025 +0,025
E 5 F 5 F +0,013 +0,005 +0,025
o Q s T A 20° 25° G +0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
v w Z Sonder G \l}xrgoo N = K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
P E O Sonder N £0,05-0,15 +£0,08-0,20 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65° 1.C Q
A O™ B o L] LS Q é .g E
C D S T ) w
> 65° 3,97 06
c N T
5,56 09
<65° <65° 6,0
@ W ﬁ 6,35 06 07 1 11
8,0
X Sonder 9,525 09 1 09 16 16 06
10,0
12,0
12,7 12 15 12 22 22 08
15,875 16 15 27
16,0 19
19,05 19 19 33
20,0
25,0 25 25
25,4 25
31,75
32
4 5
>
A146 v




ISO-Code — PCBN & PCD Wendeschneidplatten Al Igemeine Drehbea rbeitung

Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] Schneidenausfiihrung
J—i—j J_‘/—W —r/\ Code Schneidkante Plattenform
S S
t t

Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ r E Verrundung 4
02 2,38 06 6,35 00 -
T2 2,58 T6 6,75 02 0,2
03 3,18 07 7,94 04 04 F Scharfe Kante T
T3 3,97 09 9,52 08 0,8
04 4,76 T9 9,72 12 1,2
T4 4,96 1 11,11 16 1,6
T Fase Ve
05 5,56 12 12,70 20 2,0
T5 5,95 24 24
32 3,2
X Semelr s Fase + Verrundung T
MO Runde Platte
6 7 8
Breite der Fase b [mm] Winkel der Fase a Anzahl der Schneiden
b Code Form
‘Qﬁ WW“
Code ‘ b Code ‘ a 1 O
010 0,10 05 5°
015 0,15 10 10 r—
020 0,20 15 15° 2 O
025 0,25 20 20°
030 0,30 25 25°
035 0,35 30 30° 3
040 0,40
045 0,45
050 0,50
100 1,00 4 O
200 2,00
9 10 11
Extra
Code Beschreibung
Wiper
w
K
o urve
12
Standard Fasenausfiihrung
CBN Voll CBN PKD
vce211  INZBRTN  vze2x1 YZB231
Radius =0,4mm S01525 S01520 S01525 S01020 S01020 T02020 T02025 F
Radius = 0,8 mm S01525 $02020 S02025 S01020 S01020 T02020 T02025 F

Andere Fasenausfiihrung auf Anfrage.

N

~

N
Q

[
a
=)
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

CNGA L 1.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16

Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
80°
i /™ _ K o
. ) N
[4)
H O3
s
1SO r a, —am =
om0 m o
U U o
> > > >
CNGA120404-2 04 |0,08-0,50/0,05-020/0 ® © o
CNGA120408-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025|@ o @ °
(] ] CNGA120412-2 1,2 |0,08-0,50/0,05-0,30|0 @ @ °
CNGA120408-2W 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|0 ©
CNGA120412-2W 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30|0 ©
L=l
® Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
- 4 z 4
. L J *® ,®
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A148



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP (CBN) &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)

P
— K @)

N

H O3&
S
1SO r a, —am ~
0o mom o
[CRCHe) o
== > =
DNGA150604-2 04 |0,08-0,50|0,05-0,20{0 © © o
DNGA150608-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025/@ @ O °
a / DNGA150612-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,15|0 @ e o
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN PDSNR/L PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
e 2 y >
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
aIc [ K ©
' N
H O3
5
1SO r a, f |=am =
om0 m o
[CRCNe) o
== > =
SNGA120408-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|0 o © o
SNGA120412-2 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30|0 © © o
2
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
( J
& ® 0
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
¢ .
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A150
zZcc-cT



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP (CBN) &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K @)
N
H O&Ge3
1SO r a, f |=am ~
0o mom o
[CRCHe) o
== > =
TNGA160404-3 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20/ 0 ©
- TNGA160408-3 0,8 |0,08-0,50/0,05-025|0 e
) TNGA160412-3 1,2 |0,08-0,50|0,05-0,30|0 © © o
[
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L-Z
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S\ : 2 g 4
L) L)
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
s \f
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K @)
N
H O3
1SO r a, f |=am =
om0 m o
[CRCNV) o
== > =
VNGA160404-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0 ©
VNGA160408-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025|0 e
o
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L
Kr:72°30' Kr: 93° Kr:72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A152
zZcc-cT




PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen WNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0804 | 869 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP (CBN) &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
WN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
ﬁ K o
N
od | H O
L a

1SO r a, f |=am ~
0o mom o
(SRR o
== > =

WNGA080404-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20 o

- WNGA080408-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25 ® O

St
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
=
A203 A217 A232 A291
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

CCGW L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP (CBN) g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Positive WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K @)
N
H O3
1SO r a, —am =
{salyaaliyaa] o
$¥Y¥ $
CCGW060204-1 04 |0,08-0,50/0,05-0,20/0 ©
CCGW060208-1 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|0 ©
Q‘ CCGWO09T304-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20(0 @ © o
h CCGWO09T308-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025|®@ @ O o
CCGW120404-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20|0 @ © o
CCGW120408-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-025|c e O °
® Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC SCLCR/L SCFCR/L SCLCR/L
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
G y W \/’ \/
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr95®
‘;k)_,ai’!i
. A313
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A154



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP (CBN) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1M T3 | 116 [9525] 397 | 44
DC** Positive WSP BL (CBN) BH (CBN)
e o P
/‘5 (7l K @)
agIC T
i N
DY/ o
H O3&
1SO r a, f |=am ~
0o mom o
[CRUNv) o
>>> >
DCGW070204-1 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| 0 ©
DCGW070208-1 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25|0 ©
() / DCGW11T304-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20(® © © o
DCGW11T308-2 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25/@ @ ® °
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30'
) N -~
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
SDQCR/L SDUCR/L SDZCR/L SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
S / o é
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen Tcaw L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 25
Dreh-WSP (CBN) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Positive WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K o
N
H O3
1SO r a, f |=am =
m oo m o
[CRCNV) o
== > =
TCGW110204-1 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20{0 o © o
TCGW110208-1 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|0 o o
(2]
e
TCGW16T304-3 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20/ 0 ©
N TCGW16T308-3 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25|0 ©
(=)
'
® Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L STFCR/L STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
TFS\ ®, O
o 2
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
l’.
A156



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VBGW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 | 44
Dreh-WSP (CBN) &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K @)
N
H O3&
1SO r a, f |=am ~
0o mom o
(SRR o
== > =
VBGW160404-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20/ 0 ©
VBGW160408-2 0,8 10,08-0,50|0,05-0,25|0 © o
Yo g
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN SVQBR/L SVUBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr:72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
2 o
@& ®, o g \;
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

Dreh-WSP (CBN)

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
§2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

VCGW L 1.C S d
16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 4,4

VC** Positive WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K @)
N
H O3
1SO r a, f |=am =
0o mom o
U U o
> > > =
VCGW160404-2 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20(0 © o
VCGW160408-2 0,8 |0,08-0,50/0,05-0,25|0 © o
Yo
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVUCR/L
Kr: 72°30' Kr:93° Kr: 93°
\
A243 A244 A322
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A158



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

CNGN L 1.C S

O Gute Bearbeitungsbedingungen
12 04 12,9 12,7 4,76

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP (CBN) &2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
. P
a0
K STEX)
N
H &S
1SO roa, f | R
[aa] [aaliyana)
N N N
> > >
CNGN120404 0,4 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
CNGN120408 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5|0 o o
. CNGN120412 1,2 10,5-2,010,3-0,5| 0 o o
CNGN120416 1,6 [0,5-2,0/03-0,5|0 oo
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
CCLNR/L
Kr: 95°
A258
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

SNGN L 1.C S
12 04 12,7 12,7 4,76
1507 | 15875|15875| 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
a0°
K ST
= ]iv
N
H S
.
15O roloa fo|u R
[aa] [aaliyaa)
N N N
> > >
SNGN120404 0,4 |0,5-2,0/0,3-0,5 o
SNGN120408 0,8 |0,5-2,0/0,3-0,5|0 [ele}
SNGN120412 1,2 10,5-2,010,3-0,5| 0 [ele}
SNGN120416 1,6 |0,5-2,0/0,3-0,5| 0 oo
SNGN150716 1,6 10,5-2,0|0,3-0,5 o
SNGN150720 2 10,5-2,0|0,3-0,5 o
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45°

/

A262 A263 A265

Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

<
- <



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

Dreh-WSP (CBN)

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
&2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen

WNGN L 1.C S

08 04 8,69 12,7 4,76

WN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
807 P
K STEX)
2] 1o N
H
r
1SO roa, f | R
m m |
N N N
> > >
WNGN080408 0,8 {0,5-2,0(0,3-0,5| 0 o o
WNGNO080412 1,2 {0,5-2,0/0,3-0,5| 0 o o
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A161

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

RNGN L 1.C S
12 04 12,7 12,7 4,76
12 07 12,7 12,7 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RN** Negative WSP BL (CBN) BH (CBN)
P
K ST
ZLc
N
H &
IS0 a, f ol R
[aa] [aaliyaa)
N N N
> > >
RNGN120400 0,5-2,0|0,3-0,5 oo
. RNGN120700 0,5-2,010,3-0,5|0 [ele}
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage BL CBN mit geringem CBN-Anteil
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
CRDNN
A264
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnittdaten A324

A162
zZcc-cT



PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

CCGT L I.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP (PKD) &8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 536
CC** Positive WSP DP
P
K
N O
H
IS0 r a, 3
(&)
Y
CCGT060202%* 0,2 |10,05-0,50/0,05-0,15|©
CCGT060204** 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20 | ®
v CCGT09T304%* 0,4 |0,08-0,50/0,05-0,20| ©
\ \ CCGT09T308** 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25| o
CCGT120404** 0,4 [0,08-0,50(0,05-0,20| o
CCGT120408** 0,8 [0,08-0,50(0,05-0,25| o
® Ab Lager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC SCLCR/L SCFCR/L SCLCR/L
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
G ’y W \/’ \/’
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr9s®
A3
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos Schnittdaten A324

A163

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index



Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

CCGW L 1.C S d

06 02 6,4 635 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525| 3,97 4,4
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 556

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP (PKD) g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CC** Positive WSP DP
P
K
N O
H
IS0 r a, foolg
(&)
Y
CCGW060202** 0,2 {0,08-0,50|0,05-0,15| 0
CCGW060204** 0,4 {0,08-0,50|0,05-0,20| o
€9 CCGWO09T304** 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| o
h CCGWO09T308** 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
CCGW120404** 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| 0
CCGW120408** 0,8 {0,08-0,50|0,05-0,25| 0
® Ab Lager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC SCLCR/L SCFCR/L SCLCR/L
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
G 'y W ' \/’ \/
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr95®
‘;»","!ﬂ
A3
Systemcode A40 Auswahl Sorten A146 Technische Infos A447 Schnitt