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Willkommen bei ZCC Cutting Tools Europe

Mit dieser neuesten Version unseres Hauptkataloges haben Sie einen umfassenden Uberblick tiber die ganze
Bandbreite unserer Standard-Produkte. Das gesamte ZCC Cutting Tools Team und ich freuen uns, Ilhnen
wiederum unser nach lhren Anforderungen standig wachsendes und technologisch verbessertes Produkt-
und Lésungsangebot zur individuellen Optimierung von Qualitat und Wirtschaftlichkeit Ihrer Fertigung
prasentieren zu kdnnen.

Zusammen mit unseren Produktneuheiten-Katalogen, die in der Regel zweimal pro Jahr veroffentlicht
werden, behalten Sie jederzeit den Uberblick Giber unser sich kontinuierlich weiterentwickelndes
Leistungsspektrum und die dazugehdrigen Innovationen von ZCC-CT.

~Mehrwert durch Partnerschaft” ist und bleibt dabei seit Giber 20 Jahren unser Anspruch und unser
Kundenversprechen. Unser Angebot geht deshalb auch weit iber den Inhalt dieses Katalogs hinaus.

Es umfasst, neben der Entwicklung und Erprobung von kundenspezifischen Sonderlésungen und
der Optimierung von Kundenprozessen in den Technologie- und Demonstrationszentren unserer
Europazentrale in Diisseldorf und unserer Vertriebsniederlassung in Birmingham/UK, auch umfangreiche
Servicedienstleistungen wie Tool Management und Werkzeugdatenbereitstellung, Werkzeugaufbereitung
sowie Produkt- und Anwendungstechnikschulungen.

Dieser Hauptkatalog ist unterteilt in die drei Hauptanwendungsgebiete. In Teil A direkt im Anschluss
finden Sie Drehwerkzeuge, in Teil B Fraswerkzeuge und in Teil C Bohrwerkzeuge. Fiir Werkzeugsysteme und
Ausspindelwerkzeuge hat ZCC-CT jeweils einen separaten Katalog reserviert. Kontaktieren Sie gerne lhre
personlichen Ansprechpartner bzw. unseren Vertriebsinnendienst, sollten Sie zusatzliche Kataloge und
erganzende Informationen zu diesen und anderen Themen benétigen.

Wir bedanken uns fir Ihr Interesse und Vertrauen und freuen uns auf eine sehr gute Zusammenarbeit. lhr
Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen dabei jederzeit partnerschaftlich zur Seite.

Q. Zhao
Geschéftsfiihrer ZCC Cutting Tools Europe GmbH
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Europazentrale

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Www.zccct-europe.com

Wanheimer Str. 57, 40472 Dusseldorf, Germany

Tel.: +49 (0)211-989240-0

Fax: +49 (0)211-989240-111

E-mail: info@zccct-europe.com

Zweigniederlassung Italien

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Italy Branch

www.zccct-europe.com
Via Giuseppe di Vittorio 24
20068 Peschiera Borromeo (Milano), Italia
Tel.: +49(0)211-989240-390
+39(0)2 39261 156
E-Mail: infoit@zccct-europe.com

Copyright Katalog
©2026 ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Zweigniederlassung Frankreich

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

Succursale Francaise
www.zccct-europe.com

14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France
Tel.. +33(0)245 410140

Fax: +33(0)2 4866 19 46

E-mail: ventes@zccct-europe.com

Zweigniederlassung UK

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
UK Division

Www.zccct-europe.com

Technology & Demonstration Centre UK

Block 1D & 1E Grazebrook Industrial Park, Hulbert Drive

Dudley, West Midlands, DY2 0BE
Tel.: +44(0)330441 8766
E-Mail: infouk@zccct-europe.com

Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschiitzt. Die Verwendung,
Modifikation und Vervielfaltigung, ganz oder teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische
Anderungen und Anderungen des Lieferprogramms vorbehalten. Fiir Druckfehler und Irrtiimer keine Gewahr.
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Produktion von Werkzeughaltern

Sintern von Wendeschneidplatten
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Allgemeine Drehbearbeitung

Produktiibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Schlichten

2/ B

CNEG-NF CNMG-ADF CNMG-DF CNMG-EF CNMG-SF CNMG-XF
12 12 0912 0912 0912 12 Kantenlédnge
A57 A56 A56 A56 A57 A57 Seite
DNEG-NF DNEG-NGF DNMG-ADF DNMG-DF DNMG-EF DNMG-FM DNMG-SF DNMG-XF
15 15 1115 1115 1115 15 1115 1115 Kantenldnge
A82 A82 A75 A76 A81 A81 A76 A77 Seite
SNMG-EF SNMG-SF SNMG-XF
12 12 091215 0912 12 Kantenlédnge
A92 A92 A93 A92 A%4 Seite
TNMG-ADF TNMG-DF TNMG-EF TNMG-FM TNMG-SF TNMG-XF
16 16 22 111622 16 16 16 Kantenldnge
A110 A110 A112 A113 A111 A112 Seite

e o -

<= s =

VNEG-NF VNEG-NGF VNMG-ADF VNMG-DF VNMG-EF VNMG-SF VNMG-XF
16 16 16 16 16 16 16 Kantenl'a'nge
A122 A123 A122 A122 A122 A123 A124 Seite
A A & A A O
WNEG-NF WNMG-ADF WNMG-DF WNMG-EF WNMG-NF WNMG-SF WNMG-XF
08 0608 0608 06 08 06 06 08 06 08 Kantenlénge
A128 A127 A127 A128 A128 A127 A129 Seite

Negativ, doppelseitig, Wiper — Schlichten

[/l A\ A
7 S A
I '
CNMG-WG DNMX-WG TNMX-WG WNMG-WG
12 1115 16 08 Kantenldnge
A55 A75 A110 A128 Seite

A2



rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung

CNMG CNMG-DM CNMG-EG CNMG-EM CNMG-NM
12 09121619 12 1216 12 Kantenldnge
A73 A60 A61 A61 A63 Seite
CNMG-PM CNMG-TC CNMG-TK CNMG-XM CNMG-XMH CNMG-ZM
09121619 1216 12 121619 1216 1216 Kantenldnge
A58 A63 A63 A59 A59 A62 Seite

& [

DNMG-EG DNMG-EM DNMG-NM
15 1115 15 Kantenldnge
A84 A83 A85 Seite
Iillli;’? IIII I‘il=l|" |iil=|"' "'illi'
DNMG-PM DNMG-TC DNMG-TK DNMG-XM DNMG-XMH DNMG-ZM
1115 15 15 1115 1115 15 Kantenldnge
A79 A85 A86 A77 A77 A80 Seite
| ]\. 3 =)
= = e [+
- ™™
— [
SNMG SNMG-DM SNMG-EG SNMG-EM SNMG-NM
12 09121519 12 1215 12 Kantenldange
A105 A96 A96 A97 A98 Seite
—
SNMG-PM SNMG-TC SNMG-TK SNMG-XM SNMG-ZM
09121519 1215 12 121519 12 Kantenldnge
A95 A97 A97 A94 A95 Seite
y. y i
/ O\ 4
]
TNMG TNMG-DM TNMG-EG TNMG-EM TNMG-PM TNMG-TC TNMG-XM TNMG-ZM
16222733 111622 16 1622 111622 1622 1622 16 Kantenldnge
A120 A114 Al16 Al16 A114 Al16 A113 A115 Seite
“
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet
Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung

< <= ===

VNMG-DM VNMG-EM VNMG-NM
16 16 16 Kantenldnge
A125 A125 A125 Seite
T
—_— Nl - T s
VNMG-PM VNMG-SNR VNMG-TC VNMG-XM VNMG-ZM
16 16 16 16 16 Kantenldnge
A126 A126 A126 A124 A126 Seite
WNMG-DM WNMG-EG WNMG-EM WNMG-NM
06 08 08 06 08 08 Kantenldnge
A130 A130 A130 A132 Seite
WNMG-PM WNMG-TC WNMG-TK WNMG-XM WNMG-XMH WNMG-ZM
06 08 08 08 06 08 06 08 06 08 Kantenldnge
A131 A132 A132 A129 A129 A131 Seite
(-
RNMG
12 Kantenldnge
A135 Seite

Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung bis Schruppen

o , L) / - B -
i— | v S
CNMA DNMA SNMA SNUN TNMA WNMA PNMX-XH ONMX-XH
121619 15 121519 1219 1622 0608 09 05 Kantenlinge
A73 A88 A106 A108 A121 A133 A137 A136 Seite

Negativ, doppelseitig — Schruppen

[~ f—— i —
) h - ¥
N A H - &y /5
[ra— —
CNMG-DR CNMG-XLR CNMG-ER CNMG-SNR DNMG-XLR DNMG-DR DNMG-ER DNMG-SNR
12161925 121619 121619 121619 15 15 15 15 Kantenldnge
A64 A66 A68 A65 A87 A86 A88 A87 Seite
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rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Schruppen

~e -...-—-..'\-
Al 'y |
B B 5 =
SNMG-XLR SNMG-LR SNMG-DR SNMG-ER SNMG-SNR
15 19 12151925 121519 1219 Kantenldnge
A100 A100 A98 A99 A99 Seite
iy —— o
TNMG-DR TNMG-ER TNMG-XLR TNMG-SNR
162227 16 22 16 16 Kantenldnge
A117 A118 A117 A115 Seite
n
& A~
WNMG-XLR WNMG-DR WNMG-SNR
08 06 08 08 Kantenldnge
A133 A133 A131 Seite

Negativ, einseitig — Schruppen

CNMM CNMM-DR CNMM-ER CNMM-HDR CNMM-HPR CNMM-LR
19 12161925 25 12161925 1925 12161925 Kantenldnge
A70 A67 A68 A71 A72 A70 Seite
DNMM-XLR DNMM-DR DNMM-HDR DNMM-LR
15 15 15 15 15 Kantenldnge
A90 A89 A89 A89 A90 Seite
|- - )
| | g
SNMM SNMM-DR SNMM-ER SNMM-HDR SNMM-HPR SNMM-LR
1925 151925 1525 12151925 1925 12151925 Kantenldnge
A107 A101 A101 A103 A104 A102 Seite
4 2 P }1
YO "
] | | [ ] ;
TNMM TNMM-DR TNMM-HDR TNMM-LR
16 22 162227 2227 16 Kantenldnge
A121 A118 A119 A118 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Sonderform — Schlichten

= =
OO0 O< 8 8 =
LNUX-RR

Drehen

CNMG-RF CNMM-RF CNMM-RH KNUX LNUX-RF LNUX-RH
19 19 19 16 1930 1930 1930 Kantenldnge
A138 A138 A138 A140 A139 A139 A139 Seite
Positiv — Feinstschlichten
CCGT-SF CCGT-QF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-QF DCGT-SF DCGT-USF DPGT-SF
c 060912 06 09 060912 06 09 07 11 07 11 07 11 07 11 Kantenldange
% A141 A141 A142 A151 A152 A152 A153 A160 Seite
£
L

TBGH TCGT-SF TPGH TPGT-SF
C 06 0609 11 0911 0911 Kantenldnge
Seite

A168 A169 A175 A176

= <O O <@

c

(]

% VCGT-QF VCGT-SF VBGT-QF VBGT-SF

o0 1116 1116 1116 11 Kantenldnge
A182 A182 A179 A179 Seite

D Positiv — Schlichten

) )
- )
- L

- | L

_GCJ 5 CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CCMT-XF CPMT-HF

§ J&J’ 060912 060912 060912 06 09 06 Kantenldnge

_E g A143 A144 A143 A144 A151 Seite
v O
g 2

DCMT-AHF DCMT-EF DCMT-HF DCMT-XF
E 07 11 07 11 07 11 0711 Kantenldnge
A154 A155 A155 A155 Seite

Index
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rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Schlichten

=

—

L- re i
[I—) _——
SCMT-AH SCMT-EF SCMT-HF SCMT-XF
09 09 09 09 Kantenldnge
A163 A163 A164 A163 Seite
TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF TCMT-XF
1116 091116 091116 091116 Kantenldnge
A170 A171 A170 A170 Seite
S T s -
VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-XF
16 16 16 1116 1116 Kantenldnge
A178 A180 A177 A177 A177 Seite
-~ == —
VCGT-HF VCGT-NF VCMT-AHF VCMT-EF VCMT-XF
1 16 16 16 1116 Kantenldnge
A183 A183 A187 A187 A186 Seite

Positiv — Mittlere Bearbeitung

= = |

f

{
!
|

_—
CCMT-EM CCMT-HM CCMT-XM cCMw CPMT-HM CPGW
060912 0609 12 0912 0912 09 06 Kantenldnge
A145 A147 A146 A148 A151 A151 Seite
& 5 e &
DCMT-EM DCMT-HM DCMT-XM DCMW
071115 0711 0711 11 Kantenldnge
A156 A157 A156 A158 Seite
5 (4
[~} ] D
: . ‘ -
I —
SCMT-EM SCMT-HM SPMW SCMT-XM
0912 0912 0912 0912 Kantenldnge
A163 A164 A167 A164 Seite
“
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht
WSP aus Hartmetall und Cermet
Positiv — Mittlere Bearbeitung
a A A A A
. LT
TCMT TCMT-EM TCMT-HM TCMT-XM TCMW
22 09111622 091116 16 16 Kantenldnge
A173 A71 A172 A171 A172 Seite
‘ — R (O O
VBMT-EM VBMT-HM VBMT-XM VCMT-EM VCMT-XM
1116 16 16 16 16 Kantenldnge
A180 A180 A180 A187 A187 Seite

Positiv — Schruppen

<q > ) A
o . /Ry (@) o a
| = = &
| __—_ —
CCMT-HR CCMT-TC DCMT-HR RCMT - RCGT RCMX RCMX-PV SCMT-HR TCMT-HR
060912 060912 11 081012162025 08101216202532 32 0912 09111622 Kantenlsnge
A148 A148 A158 A161 A162 A162 A165 A172 Seite
-_—t R
VBMT-HR VBMT-SNR
16 16 Kantenldnge
A181 A181 Seite
Positiv - Aluminiumbearbeitung
— . = Fr—v.h
IO ORI A
CCGX-LC CCGX-LH DCGX-LC DCGX-LH
060912 060912 07 11 071 Kantenlinge
A149 A150 A158 A159 Seite
'\\.,J
T
SCGX-LC SCGX-LH RCGX-LH
0912 0912 0812 Kantenldnge
A165 A166 A161,B108,B112 Seite

As



rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv - Aluminiumbearbeitung

£ A
: N T
) PN e
R

TCGX-LC TCGX-LH VCGX-LC VCGX-LH
091116 091116 111622 111622 Kantenldnge
A174 A174 A184 A185 Seite
WSP aus PCBN & PKD
Negativ
L4 -
- | =y /) o ' -
H
CNGA-2wW CNGA-2 DNGA-2 SNGA-4 TNGA-3
12 12 15 12 16 Kantenldnge
A191 A190 A192 A193 A194 Seite

. L8] i ;

VNGA-2 WNGA-3 ZNEX
16 08 04 Kantenldange
A195 A196 A197 Seite
CNGN CNGN-M RNGN SNGN SNGN-M TNGN WNGN WNGN-M
0912 12 0912 12 12 11 08 08 Kantenldnge
A205 A205 A206 A207 A207 A208 A209 A209 Seite
- | () / gt
CNGA DNGA VNGA
12 15 16 Kantenldnge
A210 A211 A212 Seite
Positiv
‘ F F Y
- - il / €9 €9 e S
| S J 4 b4
CCGW-2 DCGW DCGW-2 TCGW-3W TCGW-3 VBGW-2 VCGW-2
0609 12 1 0711 1 1116 1116 1116 Kantenlinge
A198 A201 A200 A202 A202 A203 A204 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus PCBN & PKD

A Positiv
o

C
iz CCGT-1MED CCGT-L ccGwW
g 06 09 0912 0612 Kantenldnge
A213 A214 A215 Seite
Yo
‘i{é" 1 o
_’:;___,_ f - f
B DCGT DCGT-1MED DCGW
07 11 07 11 07 11 Kantenldnge
A217 A218 A219 Seite
s =%, <, v el
TCGT TCGT-1MED TCGT-L TCGW TCGW-L
1116 1116 091116 1116 1116 Kantenldnge
A220 A220 A221 A222 A223 Seite
C -, © N L <=
b gl e ey
VBGT VBGT-1MED VBGW VCGT VCGT-1MED VCGW
1116 16 1116 1116 1116 111622 Kantenldnge
c A224 A224 A225 A226 A227 A228 Seite
Q
<
o
[aa)
WSP aus Keramik
Negativ
CNGA CNGN CNGX DNGN DNGA DNGX
@ = 1216 1216 12 15 15 15 Kantenldnge
-S 9 A232 A233 A234 A237 A235 A238 Seite
aw®
C
£E
o8 = |
= E = bt O °
NS I [ | | \e \e
RNGA RNGN SNGA SNGN SNGX TNGA TNGN
12 060912151925 12 09121519 12 1622 1622 Kantenldnge
A240 A242 A243 A245 A246 A247 Seite

E A239

Zj VNGA WNGA
E 16 08 Kantenlédnge
A248 A249 Seite

A10



rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Keramik
Positiv
- L
U | )
RCGX RPGN TPGN
06091219 12 1116 Kantenldnge
A250 A251 A252 Seite
AuBendrehhalter
Halter mit Doppelklemmung
DCKNR/L DCLNR/L DDJNR/L DSBNR/L DTGNR/L DVJNR/L DVVNN DWLNR/L
75° 95° 93° 75° 90° 93° 72,5° 95° Winkel
A263 A262 A264 A265 A266 A268 A267 A269 Seite
Halter mit Kniehebel-Spannsystem
- ﬂ’ ’ y £ ’ %
= v‘ b : :
PCBNR/L PCKNR/L PCLNR/L PDJNR/L PDNNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L
75° 75° 95° 93° 63° 75° 45° 75° Winkel
A270 A271 A272 A274 A275 A276 A278 A279 Seite
PSSNR/L PTFNR/L PTGNR/L PTTNR/L PWLNR/L
45° 91° 90° 60° 95° Winkel
A280 A281 A283 A282 A285 Seite
Halter mit Kniehebel-Spannsystem (Innenkiihlung)
PCBNR/LC PCLNR/LC PDJNR/LC PSBNR/LC PWLNR/LC
75° 95° 93° 75° 95° Winkel
A286 A287 A288 A289 A290 Seite
Halter mit Pratzen-/Pin-Spannsystem
MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MRDNN MRGNR/L MSBNR/L MSDNN
75° 95° 93° 62,5° 45° 90° 75° 45° Winkel
A291 A292 A294 A295 A307 A308 A296 A299 Seite

A1
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

AuBendrehhalter

Halter mit Pratzen-/Pin-Spannsystem

&P P

=

2

MSKNR/L MSRNR/L MTFNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJINR/L-Z MVIJNR/L MVVNN
75° 75° 90° 90° 93° 93° 93° 72,5° Winkel
A298 A297 A303 A300 A301 A302 A305 A304 Seite
MWLNR/L
95° Winkel
A306 Seite
Halter mit Schrauben-Spannsystem
SCACR/L SCLCR/L SDACR/L SDJCR/L SDNCN SRDCN SRGCR/L SSBCR/L
90° 95° 90° 93° 63° 45° 90° 75° Winkel
A309 A310 A311 A312 A313 A329 A331 A320 Seite
SSDCN SSKCRIL SSSCRIL STACR/L STFCRIL STGCR/L STTCR/L SVABR/L
45° 75° 45° 90° 90° 90° 60° 90° Winkel
A321 A322 A323 A324 A325 A326 A327 A315 Seite
SVHBR/L SVJBR/L SVJCR/L SVVBN SVVCN SWACR/L
107,5° 93° 93° 90° 72,5° 90° Winkel
A317 A314 A319 A316 A318 A328 Seite
s *
SOXNR/L SPXNR/L
67° 67° Winkel
A332 A333 Seite
Halter mit Pratzenklemmung
CKJNR/L CKNNR/L
93° 63° Winkel
A334 A335 Seite

A12



rroduktibersict  Allgemeine Drehbearbeitung

AuBendrehhalter
Halter fiir Keramikplatten und Voll-CBN-Platten

& P P P

=
CCLNR/L CDJNR/L CRDNN CSDNN CSKNR/L CSRNR/L CTJNR/L CTUNR/L _qc)
95° 93° 45° 45° 75° 75° 93° 93° Winkel g
A336 A338 A342 A343 A340 A341 A337 A339 Seite
JCLNR/L JDJNR/L JSDNN B
95° 93° 45° Winkel
A344 A345 A346 Seite
c
(]
.W
Langdrehen ©
SCACR/L-SC SCLCR/L-SC SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
90° 95° 90° 107,5° 93° 63° Winkel C
A350 A351 A352 A353 A354 A355 Seite
i
SVACR/L-SC  SVJBR/LSC  SVICR/L-SC <
90° 93° 93° Winkel o0
A356 A357 A358 Seite
Bahntechnik D
RW-PCLNR/L  RW-PLANR/L RW-PLFNR/L _qc" S
90° 90° 90° Winkel 3%
A364 A362 A363 Seite _E %
)
22
Bohrstangen
Stahlbohrstangen mit Kniehebel-Spannsystem - E
A***.PCLNR/L A***-PDSNR/L A***-PDUNR/L A***-PSKNR/L A***-PTFNR/L A***-PWLNR/L
95° 45° 93° 75° 90° 95° Winkel aj
A370 A372 A373 A375 A376 A378 Seite -8

A13



Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

Bohrstangen
Stahlbohrstangen mit Kniehebel-Spannsystem —

=
_qc) S***.PCLNR/L S***-PDSNR/L S***-PDUNR/L S***-PSKNR/L S***-PTFNR/L S***-PWLNR/L
g 95° 45° 93° 75° 90° 95° Winkel
A370 A372 A373 A375 A376 A378 Seite
B Stahlbohrstangen mit Schrauben-Spannsystem —
A***.SCLCR/L A***-SDQCR/L A***-SDUCR/L A***-SDZCR/L
S 95° 107,5° 93° 95° Winkel
2 A379 A381 A382 A383 Seite
Ll‘f!:
5 / / ” = -
S***.SCFCR/L  S***-SCLCR/L  S***-SCLPR/L  S***-SDQCR/L S***-SDQPR/L S***-SDUCR/L S***-SDUPR/L S***-SDZCR/L
C 90° 95° 95° 107,5° 107,5° 93° 93° 95° Winkel
A398 A379 A394 A381 A395 A382 A396 A383 Seite
5 Jé 5 &> \,ﬁ
S
< A***.SSKCR/L A***-STFCR/L A**-SVQBR/L A***-SVUBR/L
2] 75° 90° 107,5° 93° Winkel
A384 A386 A391 A392 Seite
S***.SSKCR/L  S***-STFCR/L  S***-STUPR/L  S***-SVJCR/L S***-SVQBR/L S***-SVQCR/L S***-SVUBR/L S***-SVUCR/L
75° 90° 93° 93° 107,5° 107,5° 93° 93° Winkel
A384 A386 A397 A388 A391 A389 A392 A390 Seite
=
£
VU =
L ©
£ E
e VHM-Bohrstangen mit Schrauben-Spannsystem —
= £
.&J .&J // .-/ // /"/
&F oF ¢ ¢ \3/
C***.SCLCR/L  C***-SCLPR/L C***-SDQPR/L C***-SDUCR/L C***-SDUPR/L C***-STUPR/L
E 95° 95° 107,5° 93° 93° 93° Winkel
A401 A400 A402 A405 A404 A406 Seite
/
3 B ==
£ * N
= C***.SVQCR/L C***-SVUCR/L C***.SZLNR/L
93° 93° 95° Winkel
A409 A410 A411 Seite

~
A14 V
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Bohrstangen
VHM-Bohrstangen mit Schrauben-Spannsystem -

5 . w7 I

e e

E***-SCLCR/L E***-SCLPR/L E***-SDQCR/L E***-SDUCR/L E***-STFCR/L  E***-STFPR/L
95° 95° 107,5° 93° 90° 90° Winkel
A401 A400 A403 A405 A407 A408 Seite
J’/
S
E***-SVUCR/L
93° Winkel
A410 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
A Schlichten

XF P

B BEReEasa-20

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die Schlichtbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit geringen
Schnittkraften.

B RF P

Doppelseitige Spanleitstufe zum Schlichten bis zur mittleren Bearbeitung.

Drehen

Frasen

SF P M K

C g BB A=A

Doppelseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schérfe fiir eine verbesserte

@ Spankontrolle und eine hohe Oberflachengiite. Ideal fiir Bearbeitungen mit geringen Schnitttiefen und Vorschiiben.
3
DF P K
- el 1= SS== "
o ] ee—— B
D -

Doppelseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Geeignet fir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und

Gusseisen.

Technische
Information

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

Index
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spanbrecheribersicit  Allgemeine Drehbearbeitung

Negative Wendeschneidplatten
Schlichten

EF M S

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

NF S M

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

NGF S M
X ) 8] <o
/_ —/

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

Wiper
WG P M K
[

f i
P}

Doppelseitiger Spanbrecher mit Wiper-Geometrie. Ermdglicht eine gleichbleibende Oberflachengiite bei Verdoppelung

des Vorschubs.

Mittlere Bearbeitung

XM P

B BEo8B A~4

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle bei hohen

und geringen Vorschiben.

A17
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
A Mittlere Bearbeitung

XMH P K

5 ‘ a “ A
L=
g
o
Doppelseitige Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit
geringen Schnittkraften durch die positiv ausgelegte Schneidkante.
B DM P K
Jaowr “ é-: . / |'\ 'i' ,l‘i ”J.l N =T __-'.'::Ii. A
e e I —— —— s, g —
c -
b
= Doppelseitiger Spanbrecher fir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus

Schérfe und Schneidkantenstabilitat.

C o S0 a8

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch stabile Schneidkante und

S
_GEJ groBBen Spanwinkel. Besonders geeignet fiir die Stahlbearbeitung.
R
PM P K
- ®/) =™ g /\
/SN »—-—/ SR - R [
- .. S

O

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

Technische
Information

TC K P
E Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante. Prozesssicheres Fertigen aufgrund héchster
Schneidkantenstabilitat.

Index
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Negative Wendeschneidplatten
Mittlere Bearbeitung

TK K

= - - -

Doppelseitige Spanleitstufe flr die mittlere Bearbeitung im K Anwendungsbereich. Hervorragende Kombination aus
Schneidkantenschdrfe und Schlagfestigkeit.

Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die mittlere Bearbeitung von
schwerzerspanbaren Werkstoffen.

EM M S

A== A

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

EG M S

- EoHaAb

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

Basic P K

Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante fir die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

A19
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Allgemeine Drehbearbeitung spanbrecheribersicht

Negative Wendeschneidplatten
Mittlere Bearbeitung

XH P M

W

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die schlicht bis mittlere Bearbeitung im P und M Anwendungsbereich. Exzellente
Spankontrolle bei hohen Vorschiiben.

Schruppen

DR doppelseitig P K
N N L7 B A £
Ii.__ m— e e
Doppelseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante fiir die leichte bis mittlere
Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen.

DR einseitiy P K

O

A8\
e eN

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

XLR doppelseiiy P K M

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle
mit geringen Schnittkraften durch die positiv ausgelegte Schneidkante.

- B o

XLR einseitig P K M

B -8

Einseitige Spanleitstufe fur die mittlere bis Schruppbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit
geringen Schnittkraften durch die positiv ausgelegte Schneidkante.

N
. <



spanbrecheribersicit  Allgemeine Drehbearbeitung

Negative Wendeschneidplatten
Schruppen

RH P

Doppelseitige Spanleitstufe flr die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung.

LR P M

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

ER doppelseitig M S

. BoBEA

Doppelseitiger Spanbrecher mit groBem Spanwinkel flr geringe Schnittkrdfte. Geeignet fiir die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

ER einseitig M S

g

Einseitiger Spanbrecher mit groBem Spanwinkel flr geringe Schnittkréafte. Geeignet firr die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

HDR P K
= -y r; o

Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitdt und Deformationsbestandigkeit. Hervorragend geeignet fiir
die Schruppbearbeitung mit gro3en Schnittttiefen von Stahl und nichtrostenden Stahl.

A21
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A22

Negative Wendeschneidplatten
Schruppen

HPR P K

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 fiir die Schruppbearbeitung in Gusseisen.

SNR M S N

£ B

Doppelseitige Spanleitstufe fiir die Schruppbearbeitung im S Anwendungsbereich. Hervorragende Balance aus
Schneidkantenschafe und Stabilitat.

Aluminiumbearbeitung

LH N S

[ P H _.‘5} .
: 2] L8/ (2PN =
1 R

Einseitiger Spanbrecher fiir die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem
Spanwinkel. G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat N H

g 8 & a h <

Mit aufgeloteter CBN und PKD Schneidecke. Fiir die Bearbeitung von gehéartetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD).

N
Q

{
]
=)

_‘.



spanbrecheribersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

Negative Wendeschneidplatten
PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat H K

B 4 F X

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

Keramik-Wendeschneidplatten

Flat K H

Y SR AL A

Keramikplannen fiir die Bearbeitung von niedrig gehartetem Stahl und Gusseisen.

Positive Wendeschneidplatten

Feinstschlichten

USF P M

= O N

Einseitiger Spanbrecher fiir Feinstschlichten. Scharfe Schneidkante mit gro3er 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 Oberfldchenglten. G-Toleranz fiir eine
hohe Wiederholgenauigkeit.

SE P M

Einseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schérfe fiir eine verbesserte
Spankontrolle und hohe Oberflachengiite. Ideal fiir Bearbeitungen mit geringen Schnittttiefen und Vorschiiben.
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Positive Wendeschneidplatten

Schlichten

QF PM S

A ket

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

XF P

Einseitige Spanleitstufe fiir die Schlichtbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit geringen
Schnittkraften.

HF P K
} { / 5 7 /

- 1.K __,/ Q [ ———

| / ), { e

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

AHF M S P

I BoB A=

Geschliffener, einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende
Balance aus Scharfe und Schneidkantenstabilitat.

EF M S

= SoBa<

Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und grof3em Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

N
o <



spanbrecheribersicit  Allgemeine Drehbearbeitung

Positive Wendeschneidplatten

Schlichten

NF M S

<2 -2

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

NGF M S
/ e iy
-_—

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

Mittlere Bearbeitung

XM P

Einseitige Spanleitstufe fir die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle bei hohen und
geringen Vorschiiben.

TC K P

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

HM P K

L

D B &) N —n

b PN

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

Positive Wendeschneidplatten

A Mittlere Bearbeitung

EM M S

c o ) |
: = 8o A=
a
Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groBem Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren
Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen.
B Basic P K
<
(]
k- Einseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante fur die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.

Schruppen

C Flat K

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

Bohren

HR P K
4 —~7D .
. o N & -
D |- e & | m <&

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

Technische
Information

SNR S M
& ) -

E Einseitiger Spanbrecher fiir die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Scharfe und Schneidkantenstabilitat.

Index
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Positive Wendeschneidplatten A

Schruppen

Basic P K

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

Aluminiumbearbeitung

LC N
'\
-

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

LH N
A

= = A
) E L8/ (2N -
1 O

Einseitiger Spanbrecher fiir die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem
Spanwinkel. G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat N H
s & &

Mit aufgeloteter CBN oder PKD Schneidecke. Fiir die Bearbeitung von gehdrtetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD).

Sy g’

[

MED N
-

Gelaserte Spanleitstufe zum Schlichten und zur mittleren Bearbeitung.

N
< -
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Allgemeine Drehbearbeitung

Anwendungsbereiche der Spanbrecher

amm  Anwendungsfeld

Beispiel 18]
WSP: CNMG120408-DF 1,6 1
Halter: ~ PCLNL2525M12 147
Material: C45 Stahl 104
Ve 200 m/min 08

1 1 1 1 1 1 >
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 f[mm/U]

ap [mm] A
- 4‘ - N ) —& o
: e i -“w "g 2;"%% ‘V -4
a > 3 < o2 - ‘\7 ,ﬁ‘ -
2’0 % ﬂ%;% ’h’ K g ﬁ:‘ ‘.ﬂlﬁﬁy “5‘ -k) 3
[ 4
e - ~y BebEgy - ;"""’:"
18 RN R ORI
§ i » g L & ™~
o ' - " %
P R e L e
"6 A PR 4FLG
1,4
1,2
1,0
0,8
0,6
0,4
0,2

f [mm/rev]
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher

P Positive WSP

Spanbrecher

Anwendung

Anwendungsfeld

Schneidkantenausfiihrung

QF

Feinstschlichten O

ap [mm] 5.0

L i
40 -t mm-m - -

3.0
20

1.0

. |

P
0.1 0.2 03 04 05 06

flmm/r]

mér/

SF

Feinstschlichten O

ap [mm] 4.0
3.0

20

1.0

0

1 ],

L
0.1 02 03 04 05

[mm/r]

HF

Schlichten O

ap [mm] 4.0
3.0

20
10

0

.5

fImm/r]

AHF

Schlichten O

ap [mm] 4.0
3.0

20

1.0

0

.5

fImm/r]

XF

Schlichten O

ap [mm] 4.0
3.0

20

1.0

o

.5

f[mm/r]

HM

Mittlere Bearbeitung O

ap [mm] 4.0
3.0

20

1.0
0

.5

fImm/r]

XM

Mittlere Bearbeitung O

ap [mm] 4.0

30

20

10

0

.5

fImm/r]

HR

Schruppen O

ap [mm] 6.0
4.5

3.0

1.5

0

P L
0.1 02 03 04 05

fImm/r]

15° g% .
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P Negative WSP

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausfiihrung
ap [mm] 5.0 I ———
40 Foi s 0.1
30 For-qm e g° *t/\/
SF Feinstschlichten O 20 f-r-a-nimom -
10 - Sk
0 E::l Lo fmm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
ap [mm] 5.0 ; ; T ;
R 0.07
! o ——
DF Schlichten O & : 12 = —
fImm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
[mm] 5.0
RS I 0.07
30 ot Lt 18° ’D\/_
XF Schlichten O & o Lol (g
10 F-boaoadie
0 Lo flmm/r]
0.1 02 03 04 0.5 06
ap [mm] 5.0 I —
E e 0.2
30 F-T——r - o J
ADF Schlichten O & JRPN I I 8 %K//_
10 b -bkeaoad o
0 L f[mm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 0.6
ap [mm] 5.0 T
40 -t o 0.12
el :7 | 70 *—A'L/
DM Mittlere Bearbeitung O SS 20 F-r
10 -+
o L £ [mm/r]
. .6
ap [mm] 5.0 T
40 f-Lla ) 0.25
X R I
PM Mittlere Bearbeitung | () &3 &3 20 F-tha-d---|- 6° %‘ 0.08
730 S
0 Ll fmm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
ap [mm] zg 77:7 Jiiti:ii:ii 0'25
30 Foriimm e 1= 0.08
M Mittlere Bearbeitung | () &3 € 20 F-tka-d--or- 6°%
10 F-bon-a -
0 Ll fImm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
ap [mm] j.z 77:7 jiititiﬂ 02
30 [-rta-a----f-
XMH Mittlere Bearbeitung | () &2 20 f-thaa b 12°
173 N i
0 Ll f [mm/r]
0.1 02 03 04 0.5 06
ap [mm] 5.0 T
a0 |-t 0.15
30 F-t{1-a---F- ° ’t/_—'_
XM Mittlere Bearbeitung O SS 20 f-rfa-n--im-f- 15
173 N VS
0 R f[mm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 0.6
ap [mm] 5.0 ; ; o
40 potfdoo-of- 0.1
30 F-t{1-~---F- 10°%‘L/—
WG Mittlere Bearbeitung O SS PSS N
10 ot Nl
0 Ll f[mm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
ap [mm] 5.0 ; ; T
30 Foriimom - 27° [t
Basic Mittlere Bearbeitung O SS 20 -t ha-a--- - L/—
10 F-bon-a -
Ll fImm/r]
0.1 0.2 03 04 0.5 06
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher

P Negative WSP

Spanbrecher

Anwendung

Anwendungsfeld

Schneidkantenausfiihrung

DR

Schruppen O 69 %

ap [mm] 15.0

‘
120 Py
90 F-rfi-a--r-
60 F-rfa-a----r-

‘
30 for et o

0

f[mm/r]

L
02 04 06 08 1.0 1.2

0.35

19°:§¢3 0.1 _

XLR

Schruppen O SS %

ap [mm] 6.0
I )
45 oo poaN_L

-t
I S B
-

15 Fmq- i -

0 f[mm/r]

P L
01 02 03 04 05

13°

XLR (einseitig)

Schruppen O SS %

ap [mm] 6.0
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K Positive WSP
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher

M Positive WSP
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Allgemeine Drehbearbeitung sortenibersicht

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YBC103

P05 -P15

P10 Sorte mit ausgezeichneter Verschlei3festigkeit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.
Neueste Sinterverfahren und CVD Beschichtungstechnologien erméglichen ein breites
Anwendungsspektrum um P-Material Bereich.

YB6315

P05 - P20

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-P20

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

YBC203

P15 -P25

P20 Sorte mit ausgezeichneter Verschlei3festigkeit und Bruchzéhigkeit

fuir eine prozesssichere Bearbeitung. Neueste Sinterverfahren und CVD
Beschichtungstechnologien ermoglichen ein breites Anwendungsspektrum im P-Material
Bereich.

YBC252

P20-P35

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppen von
Stahl und Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschlei3festigkeit und Zahigkeit fir
einen breiten Anwendungsbereich.

YBC352

P20 - P40

CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte fur die Schruppbearbeitung von Stahl und
Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschlei3festigkeit und Zahigkeit fiir 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 héheren Schnittgeschwindigkeiten. Beschichtetes
Hartmetall CVD
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Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YBD102

KO5 - K20

CVD beschichtete K05-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 Verschlei3- und Bruchzéhigkeit bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

YBD152

K10 - K25

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
von Gusswerkstoffen. Hohe Verschlei3festigkeit 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

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YBG101

NO5 - N20

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

aufgebracht ist, verringert, in Kombination mit den Aluminiumspanbrechern, die
Aufbauschneidenbildung und sorgt fiir einen weichen Schnitt.

YBG102

S05-515

PVD beschichtete S05-515 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von
Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschlei3festigkeit in

einem breiten Anwendungsbereich.

YBG105

S05 - 520

PVD Multilayer beschichtete S05-520 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
Bearbeitung von Superlegierungen aber auch nichtrostendem Stahl. Sehr gute

Verschlei3festigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
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Beschichtetes Hartmetall PVD

Sortenbeschreibung

Sorte ISO Mikrostruktur
P10-P30
YBG205 M20 - M40 R e S

$15-525 BRI

PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/S15-525 Hartmetallsorte zum Schlichten
bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl

(Frasen). Sehr gute Verschlei3festigkeit und Temperaturbestédndigkeit in einem breiten
Anwendungsbereich.

PVD beschichtete Hartmetallsorte mit TiAIN-Verbundschicht fiir die Schlicht- bis

YBG205H IT\JISB—PI?/IZO mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und hitzebestandigen Werkstoffen. Die
Beschichtung bietet hohe Harte, thermische Stof3festigkeit und Rissresistenz in einem
S$15-525 : .
breiten Anwendungsbereich.
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
Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
Hartmetallsorte fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitungen von hochfesten
und hochlegierten Werkstoffen. High-performance Sorte mit hoher Verschleif3festigkeit.
YPD201 $20-S30 . . e .
Ausgewogene Harte und Eigenspannungsverhdltnis bieten ein gro3es
Anwendungsspektrum.
Drehsorte fiir die Bearbeitung von Nickel-Basis-Materialen. Ein spezielles
YBS103 S10-S20 Hartmetallsubstrat und die neueste PVD Beschichtungstechnologie ermdglichen ein sehr
gutes VerschleiBverhalten und eine hohe thermische Stabilitat.
Keramik
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
K10-K25 Unbeschichtete K10-K25/H10-H25 Mischkeramiksorte fur die Schlicht- bis mittlere
CA1000 Bearbeitung von gehértetem Stahl und Kugelgraphitguss. Gute Verschleiffestigkeit und
H10-H25 aps 0
Bruchzéhigkeit.
K10 -K25 Beschichtete H10-H25/K10-K25 Mischkeramiksorte zum Schlichten bis zur mittleren
CM1000 H10 - H25 Bearbeitung von gehértetem Stahl, Werkzeugstahl, HSS Material und Kugelgraphitguss.
Gute Verschleif3festig- und Bruchzahigkeit.
NS
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Keramik
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete K05-K15 Si3N4 Keramiksorte fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von
CN1000 KOS -K15 Grauguss. Gute Verschleifestigkeit und thermische Stabilitat.
Unbeschichtete SiAION Keramik Sorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
CS1000 S05 - S20 von Ni-Basislegierungen, Kobalt Basislegierungen bei mittleren bis niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten.
Unbeschichtete Whisker-Keramiksorte fiir mittlere bis niedrige Schnittgeschwindigkeiten
CW1400 S10-S20 in HSS Stahl, hochchromhaltigen Materialien und Kobalt-Basislegierungen auch mit
H10 - H20 Schnittunterbrechungen. Gute Verschleif3festigkeit, Kerbverschleif3festigkeit und
thermische Stabilitat.
Unbeschichtete Whisker-Keramiksorte fir die Schlicht- bis Schruppbearbeitung von
CwW1800 S10-525 Ni-Basislegierungen wie Inconel, Nimonic oder Hastelloy. Gute Verschlei3festigkeit,

Kerbverschleif3festigkeit und thermische Stabilitét.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte I1SO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

YD101 NO5 - N20 Unbeschichtetes NO5-N20/K05-K20 Hartmetallsubstrat fur 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.
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CBN
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
YCB112 $10-520 Unbeschichtet, gelétete S10-520 CBN Sorte fiir die Feinbearbeitung von von gehartetem
Stahl und Superlegierungen. Sehr gute Verschlei3festigkeit und thermische Stabilitat.
Unbeschichtete, gelétete HO1-H10 CBN Sorte fiir die Feinbearbeitung von gehartetem
YCB113 HO1-H10 Stahl mit glattem Schnitt. Hohe Verschleiffestigkeit und Produktivitat bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.
Unbeschichtete, gelotete H10-H25 CBN Sorte fiir die feine bis mittlere Bearbeitung von
YCB121 H10 - H25 gehartetem Stahl mit glattem bis leicht unterbrochenen Schnitt. Gute Verschlei3festigkeit
und gute Zahigkeit fiir einen universellen Einsatz.
Unbeschichtete, geldtete H20-H35 CBN Sorte fiir die fein bis mittlere Bearbeitung von
YCB131 H20 - H35 gehédrtetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt. Gute Verschlei3festigkeit und optimale
Z&higkeit fur einen sicheren Prozess.
Beschichtet, gelotete HO1-H10 CBN Sorte fuir die Feinbearbeitung von gehartetem
YCB113C HO1-H10 Stahl mit glattem Schnitt. Hohe Verschleiffestigkeit und Produktivitdt bei hoheren
Schnittgeschwindigkeiten.
Beschichtet, gelotete H10-H25 CBN Sorte fiir die feine bis mittlere Bearbeitung von
YCB121C H10-H25 gehértetem Stahl mit glattem bis leicht unterbrochenen Schnitt. Gute Verschleiffestigkeit
und gute Zahigkeit fir einen universellen Einsatz.
Beschichtet, gelotete H20-H35 CBN Sorte fiir die fein bis mittlere Bearbeitung von
YCB131C H20 - H25 gehartetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt. Gute Verschleif3festigkeit und optimale
Z&higkeit fur einen sicheren Prozess.
YCB215 K10- K20 Unbeschichtete, gelotete K10 —KZO CEN Sprte fur Eile feerella.ls.mlt'FIere Bearbeitung von
Gusswerkstoffen. Gute Verschleif3festigkeit und Warmeleitfahigkeit.
N
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CBN
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtet H20-H30 Voll-CBN Sorte fiir mittlere Bearbeitung von gehdrtetem Stahl im
YZB630 H20 - H30 leicht bis mittel unterbrochenen Schnitt. Gute Kombination aus Verschleil3festigkeit und
thermischer Stabilitat.
Beschichtet H20-H30 Voll-CBN Sorte fiir mittlere Bearbeitung von gehéartetem Stahl im
YZB630C H20 - H30 leicht bis mittel unterbrochenen Schnitt. Gute Kombination aus Verschleifestigkeit und
thermischer Stabilitat.
Unbeschichtete K10-K25 Voll-CBN Sorte fiir die mittlere Bearbeitung von Grauguss,
YZB223 K10 - K25 Sphéroguss und Ni/Cr Basis Legierungen, auch mit leicht unterbrochenem Schnitt. Gute
VerschleiB3festigkeit und Warmeleitfahigkeit.
PCD
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete, geldtete 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 P10-P20 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNG151 P10-P20 nichtrostendem Stahl. Gute Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt
sehr gute Oberflachengliten.
Beschichtete P10-P20 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und nichtrostendem
YNG151C P10-P20 Stahl. Gute Widerstandsféhigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt sehr gute

Oberflachenguten.
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Cermet
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
Unbeschichtete PO5-P15 Cermetsorte fiir die Feinbearbeitung von Stahl und
YNT251 PO5 - P15 nichtrostendem Stahl. Sehr gute Verschlei3festigkeit und Zghigkeit, speziell in der
Drehbearbeitung.
N
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PVD beschichtete Hartmetallsorten fiir nichtrostenden Stahl
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Keramiksorten fiir Superlegierungen (SiAION)
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YNG151
YNG151C

M30

YBM253

M40

K01

K10

)

YCB215

K20

YD201

YZB223

K30

(

NO1

N10

N20

YBG101

N30

YBG102

YD101
I
YD201

YCD421

S01

S10

YBS103
YBG102

YBG105

S20

YB9320
YPD201

CSX1000
|

CS1000
|

CW1400

CW1800

YCB112

\
YCB131

S30

HO1

H10

H20

CA1000

CM1000

YCB113(C)
YCB121(C)

H30

YCB131(C)

Stahl

NE-Metalle

Nichtrostender Stahl ‘

Schwer zerspanbare Werkstoffe

Gusseisen ‘

Harte Werkstoffe

HC' Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC® Beschichtetes Cermet

HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Allgemeine Drehbearbeitung iso-code - Aligemeine Dreh-wendeschneidplatten

ISO-Standard

T N M G 22 04 08 (N) -

DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
R > = |
1C ! 1C S
D E H<:> Code | ICmm] | m[mml | S[mm]
C ﬁ D E A +0,025 +0,005 +0,025
l—7°
C +0,025 +0,013 +0,025
«f57 ] w
A E +0,025 +0,025 +0,025
E \ F S F 40,013 +0,005 +0,025
o O b Q R O 20° 25° G +0,025 +0,025 40,130
H 40,013 +0,013 +0,025
E —— J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
S T A v G 30° N Nimre K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
\E M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
w Z Sonder P T1° 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) Schneidenlange | [mm]
Plattenform Plattenform
w0 E QR AL QET
mm
A D = = B ==~ AR =R R = i s
C D R S T Vv W K
> 65° 3,97 06
5,56 09
> 65" 6,0 06
G g
15 635 | 06 07 noom
o 8,0 08
- 6se
J UL Iy 9525 | 09 11 09 09 16 16 06 16
10,0 10
=65° 12,0 12
N 12,7 12 15 12 12 22 22 08
e 15875| 16 15 15 27
<65
R @ 16,0 19 16
1905 | 19 19 19 33
<65° <65° 20,0 20
v = D 250 | 25 25 25
254 25 25
X Sonder 3175 31
32 32
4 5
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ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten Al |gemei ne Drehbearbeitu ng

Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm]
i i—: i_‘/—j 7
i f
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 04
T1 1,98 07 7,94 08 08
02 2,38 09 9,52 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 1 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 3,2
T4 4,96 X Sonder
05 5,56 MO Runde Platten
6 7
Schnittrichtung
L
Spanbrecher-Ubersicht
(ab Seite A16)
R
N
8
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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Allgemeine DrEhbearbEitung Umrechnungstabelle metrisch/imperial

Vergleichstabelle fiir allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch/Imperial System)

Negativer Winkel/WSP Positiver Winkel/WSP
ISO Inch ISO Inch I1SO Inch 1SO Inch
090304 | 321 Wype 06T304 | 3(2.5)1 Cype 060202 | 2(1.5)0 DType 070202 | 2(1.5)0
090308 | 322 Plattenform | 067308 | 3(2.5)2 Plattenform | 060204 | 2(1.5)1 Plattenform | 070204 | 2(1.5)1
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 060408 | 332 @ 097304 | 3(2.5)1 { @; 117304 | 3(2.5)1
PIaStTe)rl]?;m 120416 | 434 060412 | 333 ] [o9m308 | 3252 117308 | 3(2.5)2
160608 | 542 080404 | 431 120404 | 431 117312 | 3(2.5)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 | 624 110308 | 222 06T104 | 1.2(1.2)1 097302 | 3(2.5)0
190624 | 646 160404 | 331 06T108 | 1.2(1.2)2 SType 097304 | 3(2.5)1
250724 | 856 160408 | 332 090202 | 1.8(1.5)0 | | Plattenform | 09T308 | 3(2.5)2
350732 | 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
250032 | 868 220408 | 432 110202 | 2(1.5)0 120412 | 433
220412 | 433 110204 | 2(1.5)1 ‘ 150404 | 531
110404 | 331 A 220416 | 434 110208 | 2(1.5)2 150408 | 532
110408 | 332 ' 270608 | 542 TType 110302 | 220 150412 | 533
110412 | 333 270612 | 543 Plattenform  [7410304 | 221 190408 | 632
150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633
DType 150408 | 432 167302 30 190416 | 634
Plattenform 150412 233 090304 321 16308 3
150604 | 241 090308 | 322 167308 = 110202 | 2(1.5)0
/ O a 150608 | 242 090312 | 323 6131 3 110204 | 2(1.5)1
150612 | 243 120404 | 431 50100 330 110208 | 2(1.5)2
150616 | 444 120408 | 432 220408 | 432 VType 110302 | 220
190608 | 542 120412 433 220412 433 Plattenform | 110304 221
190612 | 543 SType 120416 | 434 oonis 234 110308 | 222
Plattenform | 150608 | 542 570408 5 =) 160402 | 330
VType 100404 | 331 150612 | 43 270412 | 533 @ 160404 | 331
Plattenform | 100408 | 332 150616 544 330612 13 160408 332
‘ 160412 333 lzgzli Zzz 330676 o 160412 333
. _ 190612 | 643
RType 0903MO | 32 190616 | 644
Plattenform | 1204M0O 43 250724 856
250732 | 858
250924 | 866
250932 | 868

©
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGR SBB 0B O
ol N . M o) 008 HBHBO0G 0
' s K 0BG
N o0 (OFY)
B S COBBBO o8
<= H
mmNMNNMMNmNg—Nmmﬁo \—‘—k"—)
150 rooa SohohbngotwnSoo g g R 5o
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
CNMG120404-WG 0,4 |0,25-3,00/0,05-0,25 o
CNMG120408-WG 0,8 | 0,5-50 |0,15-0,70 ° o
CNMG120412-WG 1,2 | 08-6,0 (0,20-0,75 °
Wiper
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
- --
| : v S
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***_.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
»
A291 A292 A370

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 97 19525 318 | 381
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHER DBBB 08B0
ol N . M o 008 HBB00G0
' o K BB
N o0 o8&
? S QOBHBBO @)%}
_a H
mmNMNNMMNmNg—Nmm£O '—‘—H
IS0 r s f |8nRgRangSnhnccSgaRghph oo
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
ADF CNMG120404-ADF 04 | 0,5-3,0 10,05-0,30 ° ° [
CNMG120408-ADF 08 | 05-3,0 | 0,1-04 ° o °
E CNMG120412-ADF 1,2 | 0,8-3,0 (0,15-0,50 o °
Schlichten
DF CNMG090304-DF 0,4 |0,25-1,50/0,07-0,30 o o
. CNMG090308-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-0,3 °
- CNMG120404-DF 0,4 |0,25-1,50/0,07-0,30 ) o
e | CNMG120408-DF 08| 03-1,5 | 0,1-04 e o©
Schlichten | CNMG120412-DF 1,2 [0,35-1,50{0,10-0,35 o o
EF CNMGO090304-EF 04 | 0,5-2,0 |0,05-0,20 o e O
CNMGO090308-EF 08 | 0,5-2,0 |0,05-0,25 o e O
g CNMG120404-EF 04 | 05-2,5 |0,05-0,20 ° o0
=y CNMG120408-EF 08 | 0,5-2,5 |0,05-0,25 ° o0
Schlichten | CNMG120412-EF 12 | 05-2,5 |0,10-0,35 o oo
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v - -= W ¢
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen CN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 97 19525 318 | 381
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGR SBB 0B O
ol N . M o) 008 HBHBO0G 0
<L ANV K 0BG
N o0 o8
B S COBBBO o8
] H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 floa, f 8208 RangoranscSggRBbph oo
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |>>
NF CNEG120404-NF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,30 ()
= CNEG120408-NF 08 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 ° o
f‘l CNEG120412-NF 12 | 0,2-25 |0,13-0,40 o
Schlichten
SF CNMG090304-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,30 °
CNMG120404-SF 04 | 0,1-1,5 |0,05-0,30 °
/ ~ ’ CNMG120408-SF 08 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 .
Schlichten
XE CNMG120404-XF 04 | 05-25 |0,1-025 | e °
CNMG120408-XF 08 | 0,5-2,5 | 0,1-0,30
- CNMG120412-XF 12| 0,525 | 0,1-0,35
Schlichten
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
’ - & .-" i
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
V ’ 5
A291 A292 A370

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMG L 1.C S d

A 09 03 97 19525| 3,18 | 3,81
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 [ 1905 635 | 7.94
E} CN** Negative WSP HC' (CVD) HC" (PVD) HT | HC? HW
s 80° P OOOBB% SRS 0BO
ol I _ M oF% 008&BS0080
' od K OBHBH
N o0 O
? S COBBBO O
B - H
[s2) NN N2 M Ng-—mmmn:.lr:\o -—\—-E
IS0 rla | f |82BgQhbgolihnecScoRgbRh 5o
C8U00U0U=S=0Roc0000UURGKVEYL =&
[oagea R aa Wea R aa Wiea B e Wi ca i aa Wi 'a iy e Wit wa ) lfo'a Y ea Wia'a Wi oa Bia'a S e Wi e a |l Il -4 an
S>> >>>>>>>>5> |=>
5 CNMG090304-PM 04 |04-40| 0,1-0,3 o
=§ CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o
[y
CNMG120404-PM 04 |04-55| 0,1-0,3 o ° o °
CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 ° ® O °
CNMG120412-PM 1,2 10,8-5,5(0,18-0,60 ° ° °
CNMG120416-PM 1,6 |1,0-55/0,23-0,65 o o [e]
C CNMG160608-PM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,50 o ° o
Mitt!. Bearb. CNMG160612-PM 1,2 /0,8-7,2|0,18-0,60 o ° °
CNMG160616-PM 1,6 |1,0-7,2|0,23-0,65 ° o
CNMG190608-PM 0,8 |0,5-8,6/0,15-0,50 °
CNMG190612-PM 1,2 10,8-8,6(0,18-0,60 o °
g CNMG190616-PM 1,6 [1,0-8,6(0,23-0,65 o o
=
8 o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v < y i % -~ . v
59 u V : v A .
L ®© -
[=
£
@ ‘c A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
)
©
£
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

N
s <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

CNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBGS 808 090
ol I _ M of2 008 HBHBO0G 0
' »d K OBBB
N o0 o8
< s 008880 o®
<= H
MmNMNNmmNmeﬂ)\—Nmm%o ‘——‘E
IS0 r] s | f S-bgRGDBOReTbLSoSSS]3 NN |5
OU80000==0R0000000QKRLVELYL |=&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CNMG120404-XM 04 | 142 10203 |e (o)
CNMG120408-XM 08 | 142 0204 |e )
CNMG120412-XM 12| 142 10206 |® )
XM CNMG120416-XM 1,6 | 1-42 10,2-065| e °
CNMG160608-XM 08 | 1-56 | 0,2-04 |® °
CNMG160612-XM 1,2 | 1-56 | 0,2-06 |® °
Mittl. Bearb. CNMG160616-XM 1,6 | 1-5,6 [0,2-0,65|0 )
CNMG190608-XM 08 |1-6,65| 0,2-04 |® °
CNMG190612-XM 1,2 |1-6,65| 0,2-0,6 |0 )
CNMG190616-XM 1,6 | 1-6,650,2-0,65|© °
XMH CNMG120408-XMH 08 1,042 0,2-04 |0 °
- CNMG120412-XMH 1,2 {1,042 0,2-06 |© o
a' CNMG160608-XMH 08 |1,056| 0,204 | o o
CNMG160612-XMH 1,2 |1,0-56| 0,2-0,6 |0 o
Mittl. Bearb. | CNMG160616-XMH 16 /1,056 02-08 |0 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
N - g" - >
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMG L 1.C S d
09 03 97 ]9525| 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 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
80° P OOOO®® 860 080
ol I _ M oF% 008&BS0080
' od K OBHBH
N o0 O
S| s 00BBBO o8
<] H
[s2) NN N2 M Ng-—mmmn:.lr:\o -—\—-E
150 roloa f |[SfbcowogorlunoooggR3 iy 5o
C8U00U0U=S=0Roc0000UURGKVEYL =&
[oagea R aa Wea R aa Wiea B e Wi ca i aa Wi 'a iy e Wit wa ) lfo'a Y ea Wia'a Wi oa Bia'a S e Wi e a |l Il -4 an
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
CNMG090304-DM 04 |04-40| 01-0,3 o o
CNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o °
CNMG090312-DM 1,2 |/0,5-3,0| 0,1-04 o
CNMG120404-DM 04 |04-55| 0,1-0,3 ° °
CNMG120408-DM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 ° o0
CNMG120412-DM 1,2 |0,8-5,5/0,18-0,60 o e ° o
CNMG120416-DM 1,6 |1,0-55/0,23-0,65 o o
CNMG160608-DM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,50 o °
Mittl. Bearb.| CNMG160612-DM 1,2 |0,8-7,2/0,18-0,60 o o
CNMG160616-DM 1,6 |1,0-7,2/0,23-0,65 o °
CNMG190608-DM 0,8 |0,5-8,6|0,15-0,50 o °
CNMG190612-DM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 ° °
CNMG190616-DM 1,6 [1,0-8,6(0,23-0,65 °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v ‘ v ¢
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L A***-.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A60



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875] 635 | 6,35
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGR SBB 0B O
ol N . M o) 008 HBHBO0G 0
' s K 0BG
N o0 o8
B S COBBBO o8
] H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 r | oa f |EnmoghhllecnnsoogceR8nhn 53
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>5>55 |>>
EG CNMG120404-EG 04 | 0,5-4,0 | 0,05-0,30 L) o
) CNMG120408-EG 08 | 0,540 | 0,1-04 o0 ° o
| - \ CNMG120412-EG 1,2 10540 | 0205 ° °
Mittl. Bearb.
CNMG120404-EM 04 | 0,5-4,0 | 0,05-0,30 o0 o0
CNMG120408-EM 0,8 | 0,5-5,7 | 0,15-0,45 o0 L)
CNMG120412-EM 12 | 05-5,7 | 0,25-0,60 L) ® O
CNMG120416-EM 1,6 | 0,5-4,5| 0,25-0,55 o °
CNMG160608-EM 0,8 | 0,5-7,2 | 0,15-0,45 o e ® O
Mittl. Bearb. | CNMG160612-EM 12 | 0,5-7,2 | 0,25-0,60 oo e
CNMG160616-EM 1,6 | 0,5-7,2 | 0.25-0.6 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
y ’ - — o .-.‘ it
‘ ’ . i - v. -
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v ’ 5
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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 $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875] 6,35 | 6,35
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHER DBBB 08B0
ol N . M o 008 HBB00G0
' s K BB
N o0 o8&
B s CO0BBBO o8
_a H
mmNmNNmmNmNgFNmm%om‘—‘—H
150 r|oa SomohhlRo nwnSoogg RSN oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
M CNMG120404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 °
CNMG120408-ZM 0,8 |0,5-4,0/ 0,1-0,5 o
’ CNMG120412-ZM 1,2 10,5-4,5| 0,15-0,6 °
CNMG120416-ZM 16 [1,0-50| 0,2-0,7 o
Mittl. Bearb.| CNMG160612-ZM 1,2 [1,060| 02-0,8 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v = > v ¢
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***_.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
:.
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

C

NMG L 1.C S d

1

204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16

Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875] 635 | 6,35
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGR SBB 0B O
ol I . M o2 008 HBHBO0G 0
' s K 0BG
N o0 (OFY)
B S 00BBBO o8
<= H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 rla | f |8233RR0MS2hnSSS888R88hh |og
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
CNMG120404-NM 04 10,2-3,0/0,05-0,30 o e °
CNMG120408-NM 08 |0,2-4,0| 0,1-0,5 ce e ° o
CNMG120412-NM 1,2 10,2-40/| 0,2-0,6 o e
Mittl. Bearb.
CNMG120404-TC 04 |0,5-5,0/0,08-0,40 o °
TC CNMG120408-TC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° °
CNMG120412-TC 1,2 {0,5-50| 0,2-0,6 ° [
. CNMG120416-TC 1,6 10,5-5,0(0,20-0,65 ° o
CNMG160608-TC 08 | 1-7 |0,15-0,50 ° °
Mittl. Bearb. | CNMG160612-TC 12| 17 | 0206 e o
CNMG160616-TC 1,6 | 1-7 [0,20-0,65 ° o
TK CNMG120408-TK 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 o
CNMG120412-TK 1,2 10,5-50| 0,2-0,6 o
CNMG120416-TK 1,6 10,5-5,0(0,20-0,65 o
Mittl. Bearb.
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
y -~ '
v v ¢ v | .
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***_.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMG L 1.C S d

A 1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
E} CN** Negative WSP HC' (CVD) HC" (PVD) HT | HC? HW
= 80° P OOO88B% 866 080
ole I _ M oF% 008&BS0080
' od K OBHBH
N o0 O
S| s 00BBBO o8
B <> H
mmNmNNmmNmNg-—NmmEom‘_\—E
IS0 roa f |82 Rg8QhnRenninScSgoR8bnh oo
C8U00U0U=S=0R0c0000UURGKVEY =&
[oagea Qe Wea i aa Wiea B e Wi ca Wi aa Wi o'a iy aa Wit wa ) [fo'a i ea Wiaa Wi oa Bifa'a i o Wit e a | Il -4 an
S>> >>>>>>>>5> |[=>
CICJ CNMG120408-DR 08 |0,7-7,0 | 0,2-0,5 o e ® O o °
=§ CNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 o e L) o °
[y
CNMG120416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 o ° °
CNMG160608-DR 08 |0,7-80| 02-0,5 ° o o
DR CNMG160612-DR 1,2 1-8 [0,25-0,70 o0 0 °
r'.""‘"’}‘ CNMG160616-DR 16 |1580| 03-08 |0 0 © ° o
C %Q\ CNMG160624-DR 2,4 | 3,0-7,0 |0,25-0,65 o
CNMG190608-DR 0,8 {0,7-10,0| 0,2-0,5 o ° o
Schruppen
CNMG190612-DR 1,2 | 1-10 |0,25-0,70 ° ° °
CNMG190616-DR 16 [1,5-100| 03-08 |e o ° °
CNMG190624-DR 24 | 2-10 |0,32-0,90 o ° o
g CNMG250924-DR 2,4 2-15 04-10 |o °
=
8 o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v < y i % -~ v
<8 v V g “ - -
P e
[=
£
@ ‘c A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***_.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
V ’ 5
A291 A292 A370
)
©
£
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

<
Ae64 v



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGER SBB 08B0
ol I _ M of2 008 HBHBO0G 0
' K 0OBBS
N 00 o8
S s 008BBBO 08
<= H
o0 NN DN Nkrd‘—ml.nln% \—_E
IS0 rloa f |SpmpgoR@RRolnnSocg Ry 5o
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CNMG120408-SNR 0,8 1-3 0,1-0,4 ° ° °
SNR CNMG120412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 () ) [
CNMG120416-SNR 1,6 |1,0-3,0/0,15-0,35 o
H CNMG160608-SNR 08 | 26 0,1-04 ° ° o
CNMG160612-SNR 12 |2,0-6,0| 0,1-0,45 o
Schruppen | CNMG160616-SNR 1,6 |2,0-60| 0,1-05 o
CNMG190616-SNR 16 | 2-7 0,2-0,6 o ° ¢}
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v . “ e
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
»
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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 €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBGER SBB 08B0
ol I\ _ M o 008 HBB00B0
' od K OBHBB
N 00 o®
S S 008880 o
<= H
mmNmNNmmNmNg\—leﬂEo '—FH
IS0 roloa, f |[SfubcowogolunoocoggR3 iy 5o
OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[eajea e e e i aa B <a N ey va N sa R ea Ry aa | lf'a S e'a WYe'a WY 'a WY c'a S 'a W 'a | =i I~ [alya)
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
CNMG120408-XLR 08 |1,5-6,0| 0,2-040 |® °
CNMG120412-XLR 1,2 |1,5-6,0| 0,2-0,50 | ® [
XLR CNMG120416-XLR 1,6 {1,560 0,2-0,55 | e °
CNMG160608-XLR 08 |1,5-7,0/ 0,2-0,40 |® °
- CNMG160612-XLR 1,2 [1,5-7,0] 0,2-0,50 | e °
o CNMG160616-XLR 1,6 [1,5-7,0] 0,2-0,55 | e °
Schruppen | CNMG190612-XLR 1,2 12,5-7,8]/ 0,2-0,55 |0 °
CNMG190616-XLR 1,6 [2,5-7,8] 0,2-0,60 |0 ° o
CNMG190624-XLR 2,4 12,5-7,8/0,20-0,65| 0 o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
N \” - g" ’ . 2
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

A66



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMM L 1.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW
P OOOGBHR S8 080
_ M O 00LBBBO0B0
K OBB&
N Q0 O
S| S 00BHBO o8
e H
[sa) NN NkN)-—NLnLnEO ‘—\—E
IS0 r]oa | f |Bn@oubogeRondoSsgRB8nR 55
OUB0000U==a0R00ULOULRRYEIY |=a
[oa g e e e R a N a R va i ea R ea Wi sa Qe liyea) lfe'a Y e'a Wie'a R ca W 'a i ca W e | I—alib= ) I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
CNMM120412-DR 1,2 | 1,0-75|0,25-0,70 [ele} O 0 0 O
CNMM160612-DR 1,2 | 1,09,5|0,25-0,70 o o
CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,5|0,32-0,90 o o o
CNMM190608-DR 08 |0,7-10,0| 0,2-0,5 o
CNMM190612-DR 1,2 | 1-12 |0,25-0,70 o e o o
CNMM190616-DR 1,6 [1,5-12,0/0,32-0,90 o [}
Schruppen
CNMM190624-DR 24 | 2-12 10,35-1,20 o e °
CNMM250924-DR 2,4 12,0-12,5| 0,2-1,2 ° ® O
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr:75° Kr:75° Kr: 95° Kr: 95°
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***-PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v ’ 5
A291 A292 A370
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CN** L 1.C S d

A 1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
2507 | 2579 | 254 | 794 | 9,12

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

= Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
[}
<
[ CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
()
80° P OOOLHHR SODB 08B0
- M (@S OOBHBBO0LBO
od K OB&B&
N 00 o®
E B s 008880 o
B H
IS0 r a, f |[@owguuilo-wnnoocogaNSRnn oo
UBUUOU==0R0QLLUVUYRKRVYEY |=a
S LLLLLPRLLLLQRRRRRREESE 28
:§ CNMG120408-ER 08 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 o o
- ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |0,25-0,80 o
f‘é“"; CNMG160612-ER 1,2 | 2-10 |0,35-0,80 o
\ CNMG160616-ER 1,6 | 2-10 |0,45-1,00 o
CNMG190612-ER 1,2 (2,0-11,4/0,35-1,00 o o ¢}
Schruppen
CNMG190616-ER 1,6 [2,0-11,4/0,45-1,10 o
C ER CNMM250724-ER 24 120-12,5| 03-1,4 o
CNMM250732-ER 3,2 [2,0-12,5/0,45-1,80 o
CNMM250924-ER 2,4 (2,0-125] 03-14 |o ° 0 o
CNMM250932-ER 3,2 12,0-12,5|0,45-1,80 °
@ Schruppen
'S o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
== YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
c = - '
i W W G
[ i} o
L ©
c
Ild §= A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v ’ 3
A291 A292 A370
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

CN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGER SBB 08B0
ol I _ M of2 008 HBHBO0G 0
' »d K OBBB
N o0 o8
S| S 00BHBBO O
<= H
MmNMNNmmNmeﬂ)\—Nmm%o ‘——‘E
IS0 r s | f |SobgRLURolLLSoSSS]8 NN |5
OU80000==0R0000000QKRLVELYL |=&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
LR CNMG120408-LR 08 |1,0-50| 0,15-0,5 |©
CNMG120416-LR 16 |1,0-50] 0,23-0,5 | o
. CNMG190616-LR 1,6 [1,0-7,0/0,20-0,65 o o
Wiy
Schruppen
CNMM120408-XLR 08 1,560 02-04 |o o
CNMM120412-XLR 1,2 |1,5-60] 0,2-05 |o o o
LR CNMM120416-XLR 1,6 {1,560 0,2-0,55 |0 o
CNMM160612-XLR 1,2 |1,5-7,0| 0,2-0,55 | o o
W | cnvm160616-XLR 16 |1,5-7,0| 0,2-060 | o o
CNMM160624-XLR 24 |1,5-7,0| 0,2-0,65 | o
Schruppen | CNMM190612-XLR 1,2 [2,0-7,8] 0,2-0,55 | o o
CNMM190616-XLR 16 |2,0-78| 0,2-06 |0
CNMM190624-XLR 2,4 12,0-7,8| 0,2-065 | o o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
’ 5 - ‘ it
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
» #
A291 A292 A370
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMM L 1.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 161 |15875) 635 | 635
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 19,05 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOO®BHE SBB 08B0
ol I\ _ M oF= 008&BS0080
' od K OBHBB
N o0 O
S| s 00BBBO o8
< H
[s2) NN N2 MN Ng-—mmmn:.lr:\o -—\—-E
150 r]oa | f |BZBoRbogeRONdoSggRB8 R 55
C8U00U0U=S=0R0c0000UURGKVEY =&
[oagea Qe Wea i aa Wiea B e Wi ca Wi aa Wi o'a iy aa Wit wa ) [fo'a i ea Wiaa Wi oa Bifa'a i o Wit e a | Il -4 an
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
. CNMM190624 2,4 | 1012 | 0,2-1,2 o
Basic
=
Mittl. Bearb.
CNMM120408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 o
CNMM120412-LR 1,2 2-6 0,2-0,7 o o o
CNMM120416-LR 1,6 | 2,0-6,5 [0,25-0,80 o
LR CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 o o
> CNMM160612-LR 1,2 |1,075| 02-07 o o o
CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-8,5 [0,25-0,80| 0 o 0 o
CNMM190612-LR 1,2 [2,0-10,5| 0,2-0,7 o ¢}
Schruppen
CNMM190616-LR 1,6 [2,0-10,5| 0,3-1,0 o o o
CNMM190624-LR 2,4 12,0-10,5| 0,3-1,1 o
CNMM250924-LR 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 o °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v : v ¢
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
v ’ 5
A291 A292 A370
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A70



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMM L 1.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
16 06 | 16,1 |15875| 635 | 6,35
1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHR S8 080
_ M O 00LBBBO0B0
K OBB&
N 00 O
s | S OO0BBBO O
| H
[sa) NN NkN)-—NLnLnEO ‘—\—E
150 rloa, f |S-bcuwngorlunoocoggR3 iy 5o
OUB0000U==a0R00ULOULRRYEIY |=a
[oa g e e e R a N a R va i ea R ea Wi sa Qe liyea) lfe'a Y e'a Wie'a R ca W 'a i ca W e | I—alib= ) I [alya)
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 ° °
CNMM120412-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o ¢}
CNMM120416-HDR 1,6 1-7 0,4-1,0 o °
HDR CNMM160612-HDR 1,2 1575 03-08 o o
CNMM160616-HDR 1,6 | 1585 | 04-1,0 o o
| M | | CNMM160624-HDR 24 1,5-105| 0812 o o
CNMM190608-HDR 0,8 |2,0-12,5| 0,3-0,7 o
Schruppen | CNMM190612-HDR 1,2 [2,0-12,5/0,35-0,80 o o
CNMM190616-HDR 1,6 [2,0-12,5| 0,5-1,1 o e e o
CNMM190624-HDR 2,4 12,0-12,5| 08-1,2 o
CNMM250924-HDR 24 (2,0-12,5| 0814 |o o @ O
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr:75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
L : v ¢
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***-.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
A291 A292 A370
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

~
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHER DBBB 08B0
ol N . M o 008 HBB00G0
' s K BB
N o0 o8&
B s CO0BBBO o8
<= H
mmNMNNMMNmNg—Nmm£O '—‘—E
IS0 r] e | f |SER8RODN0ZS20NNSSS83R8hph 5o
UoVUUULUUS=Z0O0RN0QLVLVVYQYEY |[=q
[ea o Qe e e WY e Qi< W ey va Wi e B va N | lfo'a WY e'a WY e'a WY 'a Wi c'a fif 'a W 'a |l =i~ I [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
HPR CNMM190616-HPR 1,6 12,0-10,5/0,5-1,0 o
~ CNMM190624-HPR 2,4 12,0-10,5/0,7-1,4 o
CNMM250924-HPR 2,4 12,0-125/0,7-1,4 (3N}
Schruppen
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PCBNR/L PCLNR/LC PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
- :.
A270 A287 A272 A291 A292 A370

Systemcode ) A52

A72

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875] 635 | 635
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHGER SBB 08B0
ol I _ M of2 008 HBHBO0G 0
' »d K OBBB
N 00 o8
< s 008880 o®
<= H
MmNMNNmmNmeﬂ)\—NmmEom‘——‘!
IS0 roloap f |Spegruidesaneceggao 2yl 535
OU80000==0R0000000QKRLVELYL |=&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CNMA120404 04 |0,2-5,0/0,05-0,40 o
CNMA120408 0,8 10,2-5,0/0,05-0,50 o 0o 0
CNMA120412 1,2 |0,2-50| 0,1-0,6 o °
Flat CNMA120416 1,6 |0,2-5,0/0,10-0,65 ° °
= CNMA160608 0,8 |0,2-7,0| 0,1-0,5 o
CNMA160612 12 /0,2-7,0| 0,1-0,6 o o
CNMA160616 1,6 /0,2-7,0/0,15-0,65 o [
CNMA190612 1,2 /0,2-8,0|0,15-0,70 o o
CNMA190616 1,6 10,2-8,0/0,15-0,70 o °
CNMG120404 04 |0,1-5,0/0,05-0,50 o
Basic | cnmG120408 08 [0,1-50| 0,1-0,6 o
© ’ CNMG120412 12 |0,1-5,0| 0,1-0,7 o ¢}
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
& &
A291 A292 A370

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNEG L 1.C S d
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875] 6,35 | 6,35
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
. 80° P 0OOOBBH 886 (080
2 N . M O 008 HBB00G0
v al.Cc
a) N K o8BS
N o0 o8&
B s CO0BBBO o8
<= H
mmNMNNMMNmNg—Nmm£O '—‘—E
150 coa, f |8nRgRangSnhiccSgaRghph oo
VoUUUUS=ZAaO~N0QU0VUVUY®VYEY |=AQ
[ e a R o W ea R o W a2 R e Mo a Wi va i a'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi oa Wi a'a Wi o Wi o a |l =il 4 on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
CNEG120404-LH 04 | 1,5-7,00,15-0,30 [ )
LH CNEG120408-LH 0,8 | 1,5-7,0 |0,20-0,50 o °
qc, | CNEG120412-LH 1,2 | 1,5-7,0 {0,25-0,60 ° °
wv
3!: E CNEG120416-LH 1,6 | 1,5-7,0 |0,25-0,70 ° °
CNEG160608-LH 0,8 |1,5-10,0|0,20-0,50 ° °
Alu-Bearb. | CNEG160612-LH 1,2 [1,5-10,0/0,25-0,60 ° °
CNEG160616-LH 1,6 [1,5-10,0(0,25-0,70 ° °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
C HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
c DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
£ Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
o
: /
- = o e
v = > v ¢
D A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
c
2s
-
L ©
c £ '
c = -®
v O =
L £
A291 A292 A370
<
(0]
©
£
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

~
A74 v



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

DN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
— M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N 00 o8
S s 008880 oF%
] H
o0 NN DN Nkﬂ)‘—mmma:w \—_E
IS0 rloa f |SompgoR@RRolnnSocgaRE iy oo
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
WG DNMX110404-WG 04 |0,2-1,5/0,08-0,30 o
DNMX110408-WG 0,8 10,5-3,5/0,15-0,50 () o
/™ 2 | DNMX150408-WG 08 |0,5-5,0/0,15-0,70 o
DNMX150608-WG 0,8 {0,5-5,0/0,15-0,70 o o
Wiper | DNMX150612-WG 1,2 10,8-6,0|0,20-0,75 o
ADF DNMG110408-ADF 0,8 |0,5-2,5| 0,1-0,3 °
DNMG150404-ADF 04 10,5-3,0| 0,1-0,25 o
AAY | DNMG150604-ADF 04 0530/ 01025 o
. DNMG150608-ADF 0,8 (0,5-3,0| 0,1-0,3 °
Schlichten | DNMG150612-ADF 1,2 105-30/ 0,1-035| o °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.pPDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
- - >
:\ Ve o ® y '\'
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***.PDUNR/L
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
— M (OF%) OOSBBRO0B0
K OBBH
N 00 o®
S s 0088 BO0 08
=] H
[50) N NN DM N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
IS0 rloa f |82 R3QhnpnernnocSggRBLph oo
P OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
DNMG110404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 ° o
DNMG110408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 ) o
DF DNMG110412-DF 1,2 |0,35-1,50|0,15-0,50 o
DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 o o
_-“ /j DNMG150408-DF 0,8 0,15-2,00| 0,1-0,3 o
DNMG150412-DF 1,2 0,35-1,50(0,15-0,50 o
Schlichten | DNMG150604-DF 0,4 |0,15-2,00|0,18-0,60 e o
DNMG150608-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3
DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35
Sk DNMG110404-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,25 °
DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
rg DNMG150408-SF 0,8 0,05-0,50 0,10-0,35 o
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 °
® Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
o - : y ..
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
e K093°
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A76



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 ]| 476 | 381
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S OCOBBBO O
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm§O \—‘—B
IS0 r | oa f |[@o@gRb0go NS0 g RS nhn oo
. OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
XF DNMG110404-XF 04 10,5-20|0,1-025 | @
DNMG110408-XF 0,8 |0,5-2,0| 0,1-0,30 | ®
‘ DNMG150604-XF 04 |0,5-2,5| 0,1-0,25 | ® °
DNMG150608-XF 0,8 10,5-25/0,1-030 |e® °
Schlichten | DNMG150612-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035 | @ °
DNMG110404-XM 04 |1-385| 0,2-04 |e o
XM DNMG110408-XM 08 |1-385| 02-04 |e o
DNMG110412-XM 1,2 {1-385] 0,2-06 |e o
’ DNMG150604-XM 04 |1-525]| 02-04 |e °
DNMG150608-XM 08 |1-525| 0,2-04 |e °
Mittl. Bearb. | DNMG150612-XM 1,2 |1-525| 02-06 |e °
DNMG150616-XM 1,6 |1-525| 0,2-065 | ® °
XMH DNMG110412-XMH 12 |1,0-3,0] 0204 |e
DNMG150608-XMH 08 [1,5-3,0/0,15-0,35| ® °
A& | DNMG150612-XMH 1,2 [1,0-45] 02-05 o
Mittl. Bearb.
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
L » ™ .. .' ’-‘
- - '\:
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
o Ke93®
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
— M (OF%) OOSBBRO0B0
K OBBH
N o0 o®
S s 008880 oF:%
=] H
mmNmNNmmNmNg\—Nmma:\o '—_-L—)
IS0 roloap f |SpmowRleolnndcoggNgnin 5o
OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
DNMG110404-DM 04 |04-50| 0,1-0,3 ° °
DNMG110408-DM 0,8 10,5-5,0/0,15-0,50 ) °
DNMG110412-DM 1,2 10,8-5,0(0,18-0,50 o o
DM DNMG150404-DM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 ° o
 / DNMG150408-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 ° o
J DNMG150412-DM 1,2 10,8-6,0(0,18-0,60 o o
Mittl. Bearb. DNMG150604-DM 04 | 1-6 |0,23-0,65 ° °
DNMG150608-DM 08 |04-6,0| 0,1-0,3 o e ° o
DNMG150612-DM 1,2 /0,8-6,0|0,18-0,60 ° °
DNMG150616-DM 16 | 1-6 [0,23-0,65 ° °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
- - >
:\ Ve o ® y '\'
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A78



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
— M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8
S s 008880 oF%
] H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\o ‘——‘!
IS0 r| oa f |SpmouwRlolinndcoggRgnhn 5o
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
DNMG110404-PM 04 |04-50| 0,1-0,3 o o
DNMG110408-PM 0,8 10,5-5,0/0,15-0,50 o o [
DNMG110412-PM 1,2 10,8-5,0(0,18-0,50 o o
PM DNMG150408-PM 0,8 |0,5-6,0|0,15-0,50 o o o o
‘B 77 DNMG150412-PM 1,2 10,8-6,0(0,18-0,60 o o
7,
# DNMG150416-PM 16 | 146 |023-0,65 o
Mittl. Bearb. DNMG150604-PM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 ° o
DNMG150608-PM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 o0
DNMG150612-PM 1,2 10,8-6,0(0,18-0,60 °
DNMG150616-PM 16 | 1-6 [0,23-0,65 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
- - >
:\ Ve o ® y '\'
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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Information
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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 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P OOOGBHBER DBBB 08B0
2 — M oL 008 HBBO0BO
8 K OBHS
N o0 o8&
S S e o®
] H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—B
IS0 rla | f |SE08Q@ngoRnNScS2oR8hph oo
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
M DNMG150404-ZM 0,4 |0,5-3,0| 0,05-0,3 o
DNMG150408-ZM 0,8 |0,5-4,0/ 0,1-0,5 o
S ‘ DNMG150604-ZM 04 0530/ 00503 | o
wv
E DNMG150608-ZM 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,5 o
Mittl. Bearb.| DNMG150612-ZM 1,2 [1,0-55/0,15-060| o© °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.pPDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
c
v
b -
o
=) :‘ c'. L I\‘
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S***.PDUNR/L
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L ©
£E A373
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

N
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
— M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N 00 o8
S s 008880 oF%
] H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\o ‘——‘!
IS0 r|a | f |[Ep@g@hlilesmnBoeg QRSN |55
VoUUUUS=Sa~N0QU0U000a0nVEY |=aQ
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
DNMG110404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,20 o ® O
EF DNMG110408-EF 08 [0,1-1,5| 0,1-04 o ® O
DNMG150404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 ® O
DNMG150408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 ® O
DNMG150604-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
Schlichten | DNMG150608-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-04 e 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 ° °
DNMG150604R-FM 04 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° °
’ DNMG150608L-FM 08 (0530| 0,105 . .
DNMG150608R-FM 08 |0,5-3,0/ 0,1-0,5 o ° °
Schlichten
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30" Kr: 62°30"
- e
:\ Ve o ® y '\'
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
K930
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNEG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P OOOGBHBER DBBB 08B0
2 — M oLt 008 HBBO0BO
8 K OBHS
N o0 o8&
S S 008BBO o®
] H
[50) N NN N NLN)—NmmE '—‘—B
150 r | oa S-oLgRhuge-TunSoS8ggRZnpn oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
NF DNEG150404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
DNEG150408-NF 0,8 |0,2-3,0/ 0,1-0,4 o
5 g DNEG150604-NF 04 |0,2-3,0/0,05-0,30 o e
wv
E DNEG150608-NF 08 |0,2-3,0/ 0,1-0,4 °
Schlichten
NGF DNEG150412-NGF 1,2 10,2-3,0| 0,1-0,5
) DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0/0,05-0,40
/ a / DNEG150612-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5
C Schlichten
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
:
8 Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.pDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
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A82



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
— M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N 00 o8
S s 008880 oF%
] H
fse) NN DM N Nkﬁ)‘—mmmﬁ ‘——‘!
IS0 rloa f |SpmpgoR@RRolnnSocg Ry 5o
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
DNMG110404-EM 04 |0,5-4,4/0,05-0,30 ° ® O
DNMG110408-EM 0,8 10,5-4,4|0,10-0,45 () ® O
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 ® O
g DNMG150412-EM 1,2 10,5-64| 0,1-0,6 o o
Mittl. Bearb. DNMG150604-EM 04 |0,2-6,4|0,05-0,30 o0 e O
DNMG150608-EM 0,8 |0,5-6,4|0,10-0,45 o0 e O
DNMG150612-EM 1,2 /0,564 0,1-0,6 ) ® O
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
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A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
A***-PDUNR/L
oo Ke9s®
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
— M oS OOBBHO0B0
K OBHBB
N o0 o8&
S S e 08
e | H
mmNmNNMMNmNLN)FNan%om‘—‘—B
IS0 rla,| f [Epegihlideowrecoggao 2Rl |55
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
DNMG150604-EG 0,4 |1-3]0,05-0,30 o [
DNMG150608-EG 0,8 |1-3| 0,1-04 ° e oo
EG DNMG150612-EG 1,2 |1-3| 0,2-0,6 o °
Mittl. Bearb.
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
&
:‘ c'. . L
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S***.PDUNR/L
o Ke93®
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A4



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 12,7 | 476 | 516
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DNMG150412-NM 1,2 {0,2-40| 0,2-0,6 )
DNMG150608-NM 08 |0,2-40| 0,1-04 °
DNMG150612-NM 1,2 10,2-40/| 0,2-0,6 o e
Mittl. Bearb.
TC DNMG150404-TC 04 |0,5-5,0| 0,08-0,4 o
DNMG150408-TC 0,8 |0,5-5,0| 0,15-0,4 o
- DNMG150608-TC 0,8 |0,5-5,00,15-0,40 °
DNMG150612-TC 1,2 10,5-50| 0,2-0,6 °
Mittl. Bearb.
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
:‘ c'. . L
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S***.PDUNR/L
o Keo3®
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
- P OOOGBHBER DBBB 08B0
2 — M oLt 008 HBBO0BO
8 K OBHS
N o0 o8&
S S 008BBO o®
] H
mmNMNNMMNmNg—Nmmﬁom'—‘—B
150 r | a SomohhlRo nwnSoogg RSN oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TK DNMG150608-TK 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,40 [0)
DNMG150612-TK 1,2 10,5-50| 0,2-0,6 o
s &
(7]
wv
o
-
Mittl. Bearb.
DR DNMG150608-DR 08| 1-6 | 0,2-0,5 ° ° °
DNMG150612-DR 1,2 | 1-6 [0,25-0,70 ° ° o
4~/ | DNMG150616-DR 1,6 | 1-6 |0,32-075 o
C Schruppen
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
:
8 Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.pDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBHBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—B
IS0 rloa f [Eoocmnalge"lansceg QN8 |sis
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
SNR DNMG150608-SNR 08 [1,0-6,0| 0,1-0,5 () ° o
DNMG150612-SNR 1,2 {1,0-6,0| 0,2-0,6 o °
Schruppen
XLR DNMG150608-XLR 0,8 |1,5-48(0,2-045| @
DNMG150612-XLR 1,2 |1,5-48/02-048 | ®
™. | DNMG150616-XLR 1,6 |1,5-4,8/0,2-0,50| 0
Schruppen
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
:‘ c'. . L
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S***.PDUNR/L
o Ke93
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

Ass

O Gute Bearbeitungsbedingungen DN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
— M oS OOBHBHBO0LBO
K OBHBB
N o0 o8&
S S e 08
e | H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—B
IS0 rla | f |SE08Q@ngoRnNScS2oR8hph oo
UoVUUULUUS=S0RN0QLVLVVYQYEY |=q
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
Flat DNMA150604 0,4 |1,0-6,0| 0,1-0,3 ()
DNMA150608 0,8 |1,0-6,0| 0,1-0,6 ° °
% / | DNMA150612 1,2 [1,0-6,0/0,15-0,70 o
Mittl. Bearb.
ER DNMG150608-ER 08 | 2-6 |0,15-0,55 o
DNMG150612-ER 1,2 | 2-6 [0,25-0,80 o
/-7
Schruppen
® 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/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
:‘ c'. . L
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S***-PDUNR/L
o Km93
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBHBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DR DNMM150608-DR 0,8 |0,7-6,0/0,20-0,55 o
- DNMM150612-DR 1,2 | 1-6 [0,25-0,70 o o
. / DNMM150616-DR 1,6 [1,5-6,0(0,32-0,90 o
Schruppen
ER DNMM150612-ER 1,2 | 1-6 [0,25-0,70 o
i{e?
Schruppen
HDR DNMM150608-HDR 08 | 1-7 |0,25-0,60 ° o
DNMM150612-HDR 12 1-7 | 03-08
r -ﬂ" DNMM150616-HDR 1,6 |1,5-7,0] 04-1,0
Schruppen
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30" Kr: 62°30°
" = :_. e
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S***.PDUNR/L
o Ke93
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
— M oS OOBHBHBO0LBO
K OBHBB
N o0 o8&
S S e o®
e | H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—B
IS0 r | oa SPhganoelunSocge RGN 5o
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
LR DNMM150608-LR 0,8 2-6 0,1-0,6 o o o
DNMM150612-LR 12| 2-6 | 02-08 o o
LV
5 DNMM150616-LR 16 | 2-6 [0,25-1,00 o
Schruppen
XLR DNMM150616-XLR 1,6 |1,5-6,0/0,25-0,60| ® °
b S
Schruppen
® 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/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 93° Kr: 63° Kr:93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
-
:‘ c'. . L
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372
S*** . PDUNR/L
o Km93
"""""""""""" A373
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A90



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

DNEG L 1.C S d
155 | 12,7 | 635 | 5,16

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 15 06
§8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 rla | f |8233RR0MS2hnSSS888R88hh |og
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DNEG150604-LH 04 |1,5-8,0/0,15-0,30 ) °
DNEG150608-LH 0,8 |1,5-8,0/0,20-0,50 ° °
A&7 | pNEG150612-LH 1,2 |1,5-8,0 0,25-0,60 o o
o DNEG150616-LH 1,6 [1,5-8,0(0,25-0,70 ° °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'
:‘ -" '\'
A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372

S***-PDUNR/L

Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHER DBBB 08B0
oo — M o8 COBHBO0E0
<N K 0BB®
-1 ad
N\ N 00 oF::
S, W2 ]
AT s s 0OBHBO o8
<] H
mmNmNNMMNmNgFNmLﬁﬁo '—‘—E
150 roa f |8-hghbhogeTbnS8o8gg]8npn oo
° OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SNMG120404-ADF 04 | 05-50 | 0,1-0,3 ° [
SNMG120408-ADF 0,8 | 0,5-50 |0,12-0,50 ° °
SNMG120412-ADF 1,2 1-5 0,2-0,6 [ )
Schlichten
DF SNMG120408-DF 08| 03-1,5 | 0,1-04 o
{7 | SNMG120412-DF 1,2 0,35-1,50(0,15-0,50 o o
5 Ly
I |
Schlichten
SF SNMG090304-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 °
SNMG120404-SF 0,4 |0,05-0,50/0,05-0,20 o
# ) | sNMG120408-SF 0,8 [0,05-0,50/0,10-0,35 o
Schlichten
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- -.
- -
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o,
A297 A298 A299 A375

Systemcode ) A52

A92

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 0903 | 9525|9525 | 318 | 38!
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGER SBB 08B0
e T N — M 0o 008880080
' N g K 089S
N\ N 00 08
O s S cos8e0 o&
Bl H
MmNMNNMMNmNer\—NLnln%o ‘——‘E
IS0 r| oa f [eobgRwigonScogeR3 0o 5o
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
SNMGO090304-EF 0,4 [0,5-2,0/0,05-0,30 o o o
SNMGO090308-EF 0,8 10,5-2,0/0,05-0,40 o ® 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
SNMG120412-EF 1,2 10,8-3,0/0,15-0,45 ® O
Schlichten | SNMG150608-EF 08 | 1-4 | 0104
SNMG150612-EF 12 1-4 |0,15-0,45
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***.pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o,
A297 A298 A299 A375

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414

A93
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 635
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBGER SBB 08B0
oo — M o8 COBBBO0E0
<N K 0BB®
56 4 ad
A N 00 o®
1 B S Cose80 o&
<= H
[50) aNMm NN N Ng‘—mmmﬁ '—FE
IS0 rloa | f [E2BQQ00RolMnNSoS SR8 Lpn 5o
080000 ==0R00l00000QRKIVELY |=&
[eajea e e e i e B wa R el va Wi e R <a Ny aa | lf'a W e'a WYe'a WY 'a WY c'a B 'a W 'a |l =i I~ [alya)
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
XF SNMG120404-XF 04 |0,5-25/0,1-0,25|® °
SNMG120408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,1-0,30| ® °
- SNMG120412-XF 1,2 10,5-2,5/0,1-035| @
Schlichten
SNMG120404-XM 04 | 1-42 | 0,2-04 |0 o
SNMG120408-XM 08 | 142 | 0204 | e [
SNMG120412-XM 12| 142 0206 |® [
XM SNMG120416-XM 1,6 | 1-4,2 10,2-0,65|0 o
SNMG150608-XM 08 |1-525| 0,2-04 | e °
. SNMG150612-XM 1,2 |1-525| 0,2-06 |® °
SNMG150616-XM 1,6 | 1-5,250,2-0,65 | © °
Mittl. Bearb. | SNMG190608-XM 08 |1-6,65| 0,2-04 |0 o
SNMG190612-XM 1,2 |1-6,65| 0,2-0,6 |0 o
SNMG190616-XM 1,6 | 1-6,650,2-0,65|© o
SNMG190624-XM 24 11-665|0,2-1,2 |o o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L S***_ PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
-' ..
A297 A298 A299 A375
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

Ao4



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9525|9525 | 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
Dreh-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7.94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
20° P OOOBHGE SBB 0B O
- 1 — m 0 008880080
: o K osee
N7 N 00 o0
AT S S COBBBO o8
<] H
[5a) NN NkN)-—NLnLnE __E
150 r] e | f |ERR2REAKSRRRECS88RE RN |52
. OB00U00U==0R0000LOVUURRUEL =&
[ ea R ea Wea e Wiea W aa M ca W aa Wi a'a e a Wi ca ) lfa'a W wa Wi a'a Wi aa Wi o'a Wi e a Wit a'a | i) -4 an
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>5>> |>>
SNMG090304-PM 04 (044,55 0,1-03 o
SNMG090308-PM 0,8 [0,5-4,5/0,15-0,50 o o o
M SNMG120404-PM 04 |0,4-6,0| 0,1-0,3 o o o
— SNMG120408-PM 0,8 [0,5-6,0/0,15-0,50 ° o o
: ‘ SNMG120412-PM 1,2 /0,8-6,0/0,18-0,60 ¢} °
N | SNMG120416-PM 16 | 1-6 [0,23-0,65 o o
Mittl. Bearb. | SNMG150608-PM 0,8 |0,7-7,5|0,14-0,50 o
SNMG150612-PM 1,2 /0,8-7,5|0,18-0,60 o °
SNMG190612-PM 1,2 |1,0-7,5/0,20-0,65 o o
M SNMG120412-ZM 1,2 10,5-4,0| 0,1-0,5 o
(o]
Mittl. Bearb.
® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
L
- -. -k
- -
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***.pPSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
? 2
A297 A298 A299 A375

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d

A 09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81
1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7.94
E} SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s 00° P OOO88% 8OG 080
S Y _ M o 0088000
~ K O8B&B&
_':?6 _ ad
-\ N 00 08
AT < S 008BBO 08
B - H
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OB000U=S=aRcaULOULRARYEIY =&
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S>>>>5>5>>>>>>>>>>>>>5>5> |[>>
s SNMG090304-DM 04 (04-45| 0,1-0,3 o
=§ SNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 ° °
(i
SNMG120404-DM 04 |04-60| 0,1-0,3 o o
DM SNMG120408-DM 0,8 |0,5-6,0(0,15-0,50 ° ® O
"\fa | | SNMG120412-DM 1,2 |0,8-6,0/0,18-0,60 ° o
| r
—'“"“—"" SNMG120416-DM 1,6 1-6 |0,23-0,65 o o
SNMG1 DM 7 1
C Mittl. Bearb. 50608- 0,8 |0,8-7,5| 0,1-0,5 o o
SNMG150612-DM 1,2 /0,8-7,5|0,18-0,60 o °
SNMG190612-DM 1,2 | 19 |0,18-0,60 ° °
SNMG190616-DM 1,6 | 1-9 |0,23-0,65 °
EG SNMG120408-EG 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,5 o °
g SNMG120412-EG 1,2 |0,5-40/| 0,2-0,6
: &
@]
foa)
Mittl. Bearb.
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
D HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
- DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
2 o Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
2%
c
£E ol
g8
& = -
- -
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
E MSRNR/L MSKNR/L S***-PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75°
3 ’ 5
-U -
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A297 A298 A299 A375
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

N
o <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875] 635 | 635
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOGBH® S8eB 080
oo — M o8 COBBBO0E0
. @ | e
~~1 ad
N\ N 00 o8
S, .o -
AT s S COBBBO o8
e H
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IS0 r a, f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
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[eaJyea e Yo R wa MY oa R v N o Wyl o R ca Ry aa | aa WY oa R aa B aa S a'a B wa [ 'a | D=4 b4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>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 °o 0 e O
SNMG120412-EM 1,2 10,50-6,35|0,25-0,60 o ® O
SNMG120416-EM 1,6 |0,50-6,35|0,30-0,75 o oo
Mittl. Bearb. SNMG150612-EM 1,2 | 0,5-8,0 |0,25-0,60 o e ® O
SNMG150616-EM 1,6 | 0,5-80 |0,30-0,75 e O
TC SNMG120404-TC 04 | 0,5-50 |0,08-0,25 °
SNMG120408-TC 0,8 | 0,5-50 |0,15-0,40 °
. SNMG120412-TC 1,2 | 05-50 | 0,2-0,5 °
SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 °
Mittl. Bearb.
TK SNMG120412-TK 1,2 | 05-50 | 0,2-0,5 o
Mittl. Bearb.
® Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 45° Kr:75°
-
- -. -k
-
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***-.PSKNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 45° Kr:75°
L4 2
A297 A298 A299 A375
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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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 | 635
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
E) SN** Negative WSP HC' (CVD) HC" (PVD) HT | HC? HW
s 00° P OOO®&% BBS 080
S Y _ M o 0088000
1= -4
N5 N 00 o8
AT < S 008BBO 08
B - 2
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S>> >>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
GCJ NM SNMG120408-NM 08 | 0550 0,1-04 ° o
=§ SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 o
(i
Mittl. Bearb.
SNMG120408-DR 08 | 0,7-7,0 | 0,2-0,5 ° o [e]
SNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70 ® O o °
C DR SNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |10,32-0,75 ° o [}
: SNMG150612-DR 1,2 1-8 |0,25-0,70 ° o °
“j’*@z SNMG150616-DR 16 | 1,580 | 03-08 o e o
SNMG190612-DR 1,2 1-10 |0,25-0,70 o o0 o
@ Schruppen | SNMG190616-DR 1,6 [1,5-10,0] 0,3-08 |o O e e e o °
S SNMG190624-DR 24| 210 10,32:0,90 oo
[oa)
SNMG250924-DR 24 | 2-15 04-1,2 ® O
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
D Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o €
< 0o
[}
L ©
c
-S % - . .?
-
22
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
E Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
? 3
x -
(9}
©
S A297 A298 A299 A375

Systemcode ) A52

A9s

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875] 635 | 635
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOGHR SOHB 0B 0
ol — M o8 CO8BBO0E0
' N g K 089S
.\ N 00 o8
O s S cos8e0 o&
Bl H
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S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>>5>55 |>>
ER SNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 o ©
o | SNMG120412-ER 12 | 2076 | 03-06 oo
‘M%) | SNMG150612-ER 12 | 2096 | 0306 oo
SNMG190612-ER 1,2 |12,0-11,4| 0,3-0,6 o
SNMG190616-ER 1,6 [2,0-11,4/0,35-0,80 o
SNMG120408-SNR 0,8 1-4 0,2-0,6 °
SNMG190612-SNR 1,2 | 20-7,0 | 0,2-0,6
SNMG190616-SNR 1,6 | 20-7,0 | 0,25-0,7
Schruppen
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- -.
- -
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***-PSKNR/L
Kr:75° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

Index

Systemcode ) A52

A100

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
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Schruppen
LR SNMG150616-XLR 1,6 | 1,5-6,0 | 0,25-0,60 °
C Schruppen
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
£
a% Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
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o €
5 £ MSRNR/L MSKNR/L MSDNN
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMM L 1.C S d
1506 |15,875|15875| 635 | 6,35
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Dreh-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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SNMM150616-DR 1,6 | 1,5-9,0 [0,32-0,90 oo
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-_——
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e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-
A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296
MSRNR/L MSKNR/L
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMM L 1.C S d

1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35
1906 | 1905 | 19,05 | 635 | 7,94
2507 | 254 | 254 | 794 | 9,12

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP €8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
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® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75°
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? .
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SNMM L 1.C S
12 04 12,7 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 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
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HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
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HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr:75° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 45° Kr:75°
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

SN** L 1.C S d

A 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
1506 |15875|15875| 635 | 6,35

1906 | 1905 | 19,05 | 635 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
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HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine 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 §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 9,12
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HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNUN L 1.C S
12 04 12,7 12,7 4,76
1904 | 19,05 | 1905 | 4,76

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
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® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
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HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
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Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
§8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
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HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TN L 1.C S d
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WG TNMX160408-WG 08 | 0,5-50 |0,15-0,70 )
TNMX160412-WG 1,2 | 0,8-6,0 (0,20-0,75 o
S
T
Wiper
ADF TNMG160404-ADF 04 | 05-50 |0,05-0,30 °
A TNMG160408-ADF 08 | 05-50 | 0,1-04 ° o °
% TNMG160412-ADF 1,2 | 05-50 | 02-0,5 °
Schlichten
DF TNMG160404-DF 0,4 |0,15-2,000,08-0,25 ° o
_ TNMG160408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 ° o
e TNMG160412-DF 1,2 | 0,2-3,0 (0,15-0,50 o
B | TNMG220408-DF 08| 03-30 | 0,1-04 o o©
Schlichten
® AbLager 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 2 /
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°

)

A303

A376

Systemcode ) A52

A110

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TNMG L 1.C S d
16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOLHR S8eB 080
M O O0OBHBBOOLO
K OB8&
N 00 O
S 00BHBRO O
H
mmNMNNMMNmNg—Nmmﬁo \—‘—k"—)
150 floa, f 8208 RangoranscSggRBbph oo
U UUUUS=ZAaON0QVVLUUUaQRYEY =A
[eaJyea e Yo R wa MY oa R v N o Wyl o R ca Ry aa | aa WY oa R aa B aa S a'a B wa [ 'a | D=4 b4 [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SF TNMG160404-SF 0,4 [0,05-1,00|0,05-0,30 o °
TNMG160408-SF 0,8 |0,05-1,000,05-0,40 °
é_ g}
Schlichten
e Ablager 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 MTINR/L MTINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr:93°
”‘ g /
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
=
A303 A376
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 2204 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
M (OF%) OOBHBHBO0LB0
K OBHBB
N 00 o®
S 008BBBO @F%¢;
H
[50) N NN N Ng‘—mmmﬁ '—FE
IS0 r | oa f o [82RgRhnReRninScSgeR8bnh oo
. OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
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S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>>>55 |5>
TNMG110304-EF 0,4 |0,1-1,0/0,05-0,20 ® O
TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0/0,05-0,40 )
TNMG160404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 ° o0
TNMG160408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 L)
TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5/0,15-0,40 e O
. TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5(0,05-0,25 e O
Schlichten
TNMG220408-EF 0,8 |0,5-2,5| 0,1-04 o e O
TNMG220412-EF 1,2 10,5-2,5| 0,1-0,5 ® O
XF TNMG160404-XF 04 /0525101025 |e
! TNMG160408-XF 0,8 |0,5-2,5| 0,1-03 |e °
Schlichten
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhiltlich 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 > &
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A303 A376

Systemcode ) A52

A112

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHGR SODB 0B 0
M O OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
N 00 o8
S 00BHBRO O
H
mmNmNNmmNmNgFNmmﬁom‘—‘—k‘-—)
1SO r | oa f |[egpguguullieLhocogado iyl oo
. OB000U0U==aRocooouuanvEle =&
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>5>55 |>>
EM TNMG160404L-FM 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
TNMG160404R-FM 04 (0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
A TNMG160408L-FM 0,8 |0,5-3,0{/0,15-0,50 o o °
TNMG160408R-FM 0,8 |0,5-3,0|/0,15-0,50 ° °
Schlichten
TNMG160404-XM 04 | 1-56 | 02-04 |e o
XM TNMG160408-XM 08 | 1-56 | 02-04 |e °
TNMG160412-XM 12 | 1-56 | 0,2-06 |e °
A TNMG160416-XM 1,6 | 1-56 | 0,2-0,65 |© °
TNMG220408-XM 08 | 17,7 | 02-04 |e )
Mittl. Bearb. | TNMG220412-XM 12| 177 | 0206 |e °
TNMG220416-XM 16 | 1-7,7 | 0,2-0,65 | o °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich 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°
LA L 7z
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_PTENR/L
Kr:91° Kr: 90°
A303 A376
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 2204 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
M (OF%) OOSBBRO0B0
K OBBH
N 00 o®
S 008BBBO @F%¢;
H
MmNMNNmmNmNg\—NmmEom‘——H
IS0 roloap f |Spoguuldesaneceggauo 2yl |55
OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
TNMG110308-DM 08 |0,3-3,0/ 0,1-0,4 o
TNMG160404-DM 04 104-50| 0,1-0,3 o ° o
DM TNMG160408-DM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 ° °
i TNMG160412-DM 1,2 10,8-5,0(0,18-0,60 e o
--'----_' TNMG220404-DM 04 |04-66| 0,1-0,3 o °
) TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,6|0,15-0,50 o °
Mittl. Bearb.
TNMG220412-DM 1,2 10,8-6,60,18-0,60 o °
TNMG220416-DM 1,6 [1,0-6,6(0,23-0,65 ° o
TNMG110304-PM 04 |04-3,0/ 01-03 °
TNMG110308-PM 0,8 |0,4-3,0/0,15-0,40 o
PM TNMG160404-PM 04 |04-50| 0,1-03 o e o o
£\ TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 o ° ° °
/-
— TNMG160412-PM 1,2 10,8-5,0(0,18-0,60 o ° o o
) TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,6|0,15-0,50 o ° ° o
Mittl. Bearb.
TNMG220412-PM 1,2 10,8-6,60,18-0,60 o o o)
TNMG220416-PM 1,6 [1,0-6,6(0,23-0,65 o
® AbLager 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 MTJINR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
o - : 2
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A303 A376
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A114



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

TNMG L 1.C S d
16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81

Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 rla | f |8233RR0MS2hnSSS888R88hh |og
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M TNMG160404-ZM 04 10,5-5,0/0,08-0,30 °
TNMG160408-ZM 08 |0,5-50| 0,1-0,4 °
‘ TNMG160412-ZM 1,2 10,5-50/| 0,1-0,6 °
Mittl. Bearb.
TNMG160408-SNR 08 | 1-56 | 0,1-0,5 °
Schruppen
e AblLager 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 MTJINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
\S 2 /
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
i
A303 A376

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,5 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
[52) N NN N Ng—mmm% '—‘—-!
150 r | oa f |82hghhngothhnocsggR8hph oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[ e a R e N ea R e N a2 R e Wi o a Wy va i o'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi a Wi a'a Wi o Wi o a |l =il g on
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
EG TNMG160404-EG 04 10,5-4,0| 0,1-0,3 [
TNMG160408-EG 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,4 o o ° °
A TNMG160412-EG 1,2 10,5-4,0/0,15-0,50
Mittl. Bearb.
TNMG160404-EM 04 |0,5-4,810,05-0,30 o o )
EM TNMG160408-EM 0,8 |0,5-4,8|0,10-0,45 o0 oo
/’ k: TNMG160412-EM 1,2 {0,5-4,8| 0,1-0,6 o e ® O
A TNMG220408-EM 0,8 |0,5-6,6|0,10-0,45 o0 e O
Mittl. Bearb. TNMG220412-EM 1,2 10,5-6,6| 0,1-0,6 o o e O
TNMG220416-EM 1,6 |0,5-6,6|0,10-0,65 o ® O
TC TNMG160404-TC 04 |0,5-3,0/0,05-0,20 o
TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0/0,08-0,25 ° o
‘ TNMG160412-TC 1,2 1-3 0,1-0,3 o
TNMG220412-TC 1,2 | 1-6 [0,15-0,40 ¢} o
Mittl. Bearb.
® AbLager 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°
LA 2 2 e
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A303 A376
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A1l16



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

TNMG

1.C S d

16 04 | 16,5 | 9525 | 476 | 3,81

22 04 22 12,7 | 476 | 516

27 06 | 27,5 |15875| 6,35 | 6,35

Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHGER SOHB 0B 0
M OB O0OBHBBO0LO
K OB
N Q0 OX)
S 0O0B&BBO O
H
[5a) NN RN Nkﬁ)‘—mmmﬁ \—_E
IS0 r | oa f [8EhgahngonnnscSgeR8hnh oo
. OUDB8000U=S=a0R00000UURGKVEYL =&
[ea g ea g aa i va B oo N e B va R el aa i sa Q< a Ny aa ] lfe'a Y e'a W e'a B 'a Wi 'a S c'a W e ) =i I~ [alya)
S>E>>>>S5>>>5>>>>>>>>>>55> |55
TNMG160408-DR 0,8 |0,7-6,0{0,20-0,55 o o o °
DR TNMG160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,65 o o o o
/\l‘ TNMG220408-DR 0,8 |0,7-7,0/0,20-0,55 ° o
S TNMG220412-DR 1,2 1-7 10,25-0,65 ¢} °
TNMG220416-DR 1,6 1,5-7,0/0,32-0,75 o o
Schruppen
TNMG270612-DR 1,2 | 2-12 |0,35-0,75 o
XLR TNMG160408-XLR 0,8 |1,5-4,5| 0,2-0,38
TNMG160412-XLR 12 |1,5-4,5|0,2-045 | o
Schruppen
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
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°
LA L 7z
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_PTENR/L
Kr:91° Kr: 90°
A303 A376
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

TN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | A76 | 516
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
M (OF%) OOSBBRO0B0
K OBBH
N 00 o®
S 008BBBO @F%¢;
H
[50) N NN DM N Ng‘—mmmﬁ '—FE
IS0 r | oa f |82 R3QhnpnernnocSggRBLph oo
. OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
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SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
DR TNMM160408-DR 0,8 |0,7-6,0{0,20-0,55 o
- TNMM160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 o
£ N ~ i
N TNMM220408-DR 0,8 |0,7-8,0{0,20-0,55 o
B | TNMM220412-DR 12| 1-8 |0,25-0,70
Schruppen | TNMM270624-DR 2,4 |3,0-80]| 0,25-0,7 o
ER TNMG160408-ER 0,8 |2,0-5,6/0,15-0,55 o
TNMG160412-ER 1,2 |2,0-5,6|0,15-0,60 o
) TNMG220408-ER 0,8 |2,0-7,7|0,15-0,55
Schruppen
LR TNMM160412-LR 1,2 |1,5-6,0| 0,1-0,6 o o
-\
Schruppen
® AbLager 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 MTJINR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
\S 2 /
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_.PTFNR/L

Kr:91°

Kr: 90°
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNMM L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 275 |15875] 635 | 6,35
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P OOOLHR SODB 0B 0
W/ M O OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
N 00 o8
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—k"—)
150 rla SohohbngotwnSoo g g R 5o
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>5>55 |>>
TNMM220416-HDR 1,6 |2-9/0,35-1,00 ¢}
HDR TNMM270616-HDR 1,6 |2-6/0,35-1,00 °
x TNMM270624-HDR 24 12-7| 041,22 o o
-
Schwer-
zerspanung
® AbLager 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 MTJINR/L MTJINR/L MTFNR/L
Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr:93° Kr:91°
A281 A282 A283 A300 A301 A302 A303

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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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 | 516

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

27 06 | 27,5 |15875| 6,35 | 6,35
33 09 33 19,05 | 9,525 | 7,94

Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen
EJ TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s 60 P OOO88% BOB 080
\V M OB O0BBBOO0B 0
olC B K cses
£ odl] N oo o8
S QO0BHBBO @)%}
o —
H
[s2) NN N2 MN Ng-—mmmn:.lr:\o -—\—E
IS0 r | a f |BfhghhbgoluincoSggR L 5o
: C8U00U0U=S=0R0c0000UURGKVEY =&
[oa g e e e o e R wa N el va Wi ea R ea Niyaa ) lfo'a We'a Wfe'a W 'a W e'a S 'a W 'a )l == I [alya)
S>> >>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
GCJ TNMG160404 04 | 1,0-4,0 |0,05-0,20 o
:§ Basic TNMG160408 08 | 1,0-4,0 |0,08-0,30 o o
(i
f TNMG220404 04 | 1,0-6,0 |0,05-0,20 o
-
s | TNMG220416 1,6 | 1,0-60 | 0,1-0,5 o
Mittl. Bearb. TNMG270612 1,2 11,090 0,1-0,5 o
TNMG330916 1,6 |1,0-11,0/ 0,1-0,5 o
C o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
- Werkzeughalter
_OEJ DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTINR/L
8 Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S 4 -
D A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
c
259
U S
L ©
c
A |
g8
& e b
A303 A376
<
(9}
e
=
Systemcode ) A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos ) A607 Schnittdaten ) A414

N
- <



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TN L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,5 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO O
H
o0 NN DO N Ng—mmmﬁ \—‘—k"—)
IS0 r ] oa f [E-bhom@ngonnndoSge RS 5o
. OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TNMA160404 0,4 |1,0-4,0/0,05-0,20 o [
TNMA160408 0,8 |1,0-4,0/0,08-0,30 oce e
Flat TNMA160412 12 |1,040| 0,1-04 o
o TNMA160416 1,6 |1,0-4,0/0,05-0,50 o o
by | TNMA220408 08 |1,0-6,0| 0,1-0,3 o °
TNMA220412 1,2 [1,0-60| 0,1-04 o
TNMA220416 1,6 [1,0-60| 0,1-0,5 o
TNMM160404 04 |1,0-7,0/0,05-0,60 o
Basic | tnMM220408 0,8 |1,0-7,0|0,05-0,60 o
&\ TNMM220416 1,6 1,0-7,0/0,05-0,60 o
——
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich 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°
o= > ¢
A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302
MTFNR/L S***_PTFNR/L
Kr: 91° Kr: 90°
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Systemcode ) A52
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

Technische
Information

Index

O Gute Bearbeitungsbedingungen VN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBHBHBO0LBO
K OBHBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
mmNmNNMMNmN%{I}FNmmﬁo '—‘—H
IS0 r | a f |82 R80AuLRchnsScSggRBnhn 5o
° OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
ADF VNMG160404-ADF 04 | 05-25 | 0,1-0,3 ° [
VNMG160408-ADF 08 | 05-25 | 0,1-05 ° °
Schlichten
DF VNMG160404-DF 0,4 {0,25-1,50|0,07-0,30 o
VNMG160408-DF 08| 03-1,5 | 0,1-04 ° °
i - —
Schlichten
EF VNMG160404-EF 04 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 °
VNMG160408-EF 0,8 | 0,2-2,5 |0,08-0,35
@ VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45
Schlichten
NE VNEG160404-NF 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,30
VNEG160408-NF 0,8 | 0,2-4,0 |0,05-0,50
Schlichten
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A267 A268 A304 A305
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A122



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

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

Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—B
150 floa, f 8208 RangoranscSggRBbph oo
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
NGE VNEG160408-NGF 08 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 ()
VNEG160412-NGF 1,2 | 02-3,0 | 0,1-0,5 o
s ‘ -
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 Ablager 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°
A267 A268 A304 A305
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

VNMG L 1.C S d
16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—!
IS0 rla | f |SER8RODN0ZRS2NNSSS83R8hph 5o
VoUUUUS=ZAaO~N0QU0VUVUY®VYEY |=AQ
[ e a R o W ea R o W a2 R e Mo a Wi va i a'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi oa Wi a'a Wi o Wi o a |l =il 4 on
S>E>>>>>>S>>>>>>>>>>>>55 |>>
XF VNMG160404-XF 04 10,5-2,5/0,1-025| @ [
VNMG160408-XF 08 10,5-2,5/0,1-0,30| ® °
‘ VNMG160412-XF 1,2 10,5-25/0,1-0,35| @ [
Schlichten
XM VNMG160404-XM 04 | 1-56 | 0,2-0,4
VNMG160408-XM 08 | 1-56 | 0,2-0,4
’ VNMG160412-XM 1,2 | 1-5,6 | 0,2-0,6
Mittl. Bearb.
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A267 A268 A304 A305
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

~
A124 v



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 476 | 381
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
DM VNMG160408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o [
VNMG160412-DM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 ° °
r.;'_iiﬁ'
Mittl. Bearb.
EM VNMG160404-EM 04 |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 AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A267 A268 A304 A305
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A125
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

VNMG L 1.C S d
16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
mmNmNNMMNmN%{I}FNmmﬁo '—‘—H
150 rla | f (8208000 KolbhnScSgeR8hh oo
ODB800U0US=0Rc000Ou0UuURGKVEY =&
[ e a R e N ea R e N a2 R e Wi o a Wy va i o'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi a Wi a'a Wi o Wi o a |l =il g on
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
PM VNMG160404-PM 04 10,4-4,0/0,13-0,40 ) ° () [¢]
VNMG160408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o ° ° °
'l:i:f" VNMG160412-PM 1,2 |/0,8-4,0|0,18-0,60 ° o
Mittl. Bearb.
TC VNMG160404-TC 04 |0,5-2,0/0,05-0,20
VNMG160408-TC 0,8 {0,5-2,0/0,08-0,25
- VNMG160412-TC 1,2 |0,5-3,0|0,08-0,30
Mittl. Bearb.
M VNMG160404-ZM 04 |0,5-3,0/0,08-0,30 o
VNMG160408-ZM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-04 °
]
Mittl. Bearb.
SNR VNMG160408-SNR 0,8 |0,2-2,0| 0,1-0,4 ° °
VNMG160412-SNR 1,2 |0,2-2,0| 0,1-0,5 ° °
Schruppen
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A267 A268 A304 A305
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

N
iz -~



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

WNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 19525 397 | 38!
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 19525 | 476 | 38!
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
= M 0% 008G BB00s|0
[ K 0BBY
] N 00 oo
- S 008BHBBO o6
H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\o ‘——‘E
IS0 r a, f |SpmouwRlolinndcoggRgnhn 5o
U000 0==0R0000000aQKYELY = N
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
ADF WNMG060404-ADF 04 | 08-25 |0,1-0,35 °
WNMG060408-ADF 08 | 0,5-2,5 10,05-0,30 °
ﬁ WNMG080404-ADF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,30 ° ° °
— WNMG080408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,40 ° o
Schlichten | WNMG080412-ADF 12 | 05-2,5 005050 e
DF WNMG060404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 °
WNMG060408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 o
= WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00/0,08-0,25 o
B | WNMG080408-DF 0,8 [0,15-2,00| 0,1-0,3 o
Schlichten | WNMG080412-DF 12 | 0225 [0,10-0,35 o
WNMG060404-SF 0,4 [0,05-0,50(0,05-0,20 °
SF WNMG060408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMGO06T304-SF 0,4 {0,05-0,50|0,05-0,20 °
WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50/0,05-0,35 °
. WNMGO080404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,20 °
Schlichten
WNMGO080408-SF 0,8 [0,05-0,50|0,05-0,35 °
e® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

WN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 19525| 397 | 38!
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 19525| 476 | 38!
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
2 M O 008 BB00sI0
[ ] K 0BBY
ad N o0 O
L S 008BBBO @F%¢;
H
[50) N NN DM N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
IS0 r | oa f |82 R3QhnpnernnocSggRBLph oo
. OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[eajea e e e i aa B <a N ey va N sa R ea Ry aa | lf'a S e'a WYe'a WY 'a WY c'a S 'a W 'a | =i I~ [alya)
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
WG WNMG080408-WG 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,70 o o
V9 WNMGO080412-WG 1,2 |0,8-6,0/0,20-0,75 ) o
=
Wiper
WNMG060404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 o
WNMG060408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o
WNMGO06T308-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o
WNMGO06T312-EF 1,2 10,1-1,5| 0,1-0,35 o)
) WNMG080404-EF 04 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
Schlichten
WNMG080408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-04 ° )
NF WNEG080404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o
WNEG080408-NF 0,8 |0,2-2,5/0,05-0,30 °
Schlichten
NF WNMG060408-NF 0,8 10,2-2,5/0,05-0,30 °
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A128




Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
=2 M o6 00GHB008|0
B K 088 S
ad| N 00 o)
- S OCOBBBO O
H
o0 NN DO N Ng—mmma:w \—‘—B
IS0 r | oa f |SrhgohomgoTbiscSggR8 ol 53
: CB800U0U==0R0000OVUURGUVUEL =&
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
XF WNMG060404-XF 04 10,5-2,0/0,1-0,25| ®
WNMG060408-XF 0,8 [0,5-2,0/0,1-0,30| ®
‘ WNMG080404-XF 04 |0,5-25/0,1-0,25| @ )
WNMG080408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,1-0,30| ® °
Schlichten | WNMG080412-XF 12 /05-2,5/0,1-0,35| ® °
XMH WNMG060408-XMH 0,8 [1,0-2,1| 02-04 | e °
WNMG060412-XMH 1,2 (1,0-2,1] 0,2-06 | ®
‘ WNMGO080408-XMH 08 [1,0-28] 0204 |o o
WNMG080412-XMH 1,2 11,0-28| 0,2-0,6 |0 o
Mittl. Bearb. | WNMG080416-XMH 1,6 [1,0-28| 02-08 |®
WNMG060404-XM 04 | 1210204 e o
XM WNMG060408-XM 08 | 1-21 0204 |e °
WNMG060412-XM 1,2 12110206 |® °
A WNMG080404-XM 04| 1-28 0204 |e )
WNMG080408-XM 08| 1-28 | 0204 |e )
Mittl. Bearb. | WNMG080412-XM 12| 1-28 | 0,2:06 | ® °
WNMG080416-XM 1,6 | 1-2,8 |0,2-0,65| 0 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

WNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 19525| 397 | 38!
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 19525| 476 | 38!
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBH® 806 080
=2 M o6 008G S008I0
[ | K 08B
ad N o0 o®
L S 008BBBO @F%¢;
H
[50) N NN DM N NK&J‘—Nmma:w '—_!
IS0 r | oa f |82 R3QhnpnernnocSggRBLph oo
. OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
WNMG060408-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 ° °
DM WNMG060412-DM 1,2 |0,8-3,0/0,18-0,60 o o
: ﬁ WNMG080404-DM 04 |054,0| 0,1-0,4 o e
~ . | WNMG080408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o e e O °
Mittl. Bearb. WNMG080412-DM 1,2 10,8-4,0(0,18-0,60 o e °
WNMG080416-DM 1,6 | 1-4 ]0,23-0,65 ° °
EG WNMGO080404-EG 0,4 |0,5-3,0| 0,10-0,3
WNMG080408-EG 08 |0,5-4,0| 0,1-0,4 °
‘ WNMG080412-EG 1,2 10,5-40| 0,1-0,6
Mittl. Bearb.
WNMG060404-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 o o o
WNMG060408-EM 08 |0,5-3,0| 0,1-0,5 o0 o
WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 o
WNMGO06T308-EM 08 |0,5-3,0/ 0,1-0,5 o
WNMGO06T312-EM 1,2 10,5-3,0| 0,1-0,7 o
Mittl. Bearb. WNMG080404-EM 04 | 1-4 |0,05-0,30 ® O °
WNMG080408-EM 0,8 1-4 0,1-0,5 ° )
WNMG080412-EM 1,2 1-4 0,1-0,7 ° ® O
o Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A130




Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P ODOOSBH R 808 090
=2 M o6 00 BB00G|0
B K 0BBS
ad N o0 (OFY)
)¢ S COBHBBO oL
H
mmNmNNmmNmNgFNMLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
WNMG060408-PM 0,8 10,5-3,0/0,15-0,50 o o o o
PM WNMG060412-PM 1,2 10,8-3,0/0,18-0,60 o o o
/i\ WNMG080404-PM 04 |04-4,0/0,12-0,40 o ° ° o
Haih WNMG080408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 ° ° °
e
) WNMG080412-PM 1,2 10,8-4,0/0,18-0,60 o ° o °
Mittl. Bearb.
WNMG080416-PM 16 | 1-4 [0,23-0,65 °
M WNMG060408-ZM 08 |0,5-3,0/ 0,1-04 o
WNMG060412-ZM 1,2 {0,5-3,0] 0,1-0,4 o
‘ WNMG080408-ZM 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,5 °
WNMG080412-ZM 1,2 {1,0-5,5(0,15-0,60 °
Mittl. Bearb. | WNMG080416-ZM 1,6 [1,0-55(0,15-060| ©
WNMG080408-SNR 08| 1-3 | 01-05 o o
WNMG080412-SNR 1,2 1-3 | 0,22-06 °
Schruppen
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhiltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A131
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 127 | 476 | 5,16
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
=2 M o6 006 BB00sI0
[ ] K o0BBY
od} N 00 08
L S OCOBBRBO O&
H
mmNMNNMMNmNg—Nmmﬁom'—‘—H
IS0 roloa f |@ougcuullde_mnoeoogg NSl |55
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
NM WNMG080404-NM 0,4 10,2-3,0/0,05-0,30 [ °
p WNMG080408-NM 0,8 |0,2-3,0/ 0,1-0,3 ® O
i WNMG080412-NM 1,2 |0,2-40| 0,1-04 °
Mittl. Bearb.
TC WNMG080404-TC 0,4 |0,5-3,0/0,08-0,25
WNMG080408-TC 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,40
‘ WNMG080412-TC 1,2 |0,5-4,0| 0,2-0,6
Mittl. Bearb.
TK WNMG080408-TK 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,40 °
WNMG080412-TK 1,2 10,5-4,0| 0,2-0,6
Mittl. Bearb.
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A132



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen WN** L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9525| 476 | 381
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 | 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
=2 M o6 00 BB00G|0
B K 0BBS
ad| N 00 ok
)¢ S COBHBBO oL
H
mmNmNNmmNmNgFNMLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DR WNMG060408-DR 0,8 10,7-3,5/0,20-0,45 o o o [
- WNMG060412-DR 1,2 10,8-3,5/0,25-0,55 o o o o
/| WNMG080408-DR 08 |0,7-5,0/0,20-0,55 e oo o e
w=== | \WNMG080412-DR 12| 15 (025070 o o e e o
Schruppen | WNMG080416-DR 1,6 [1,5-5,0(0,32-0,75 o ° o o
LR WNMG080416-XLR 16 | 26 | 02-07 |e °
Schruppen
WNMA060408 08 |0,5-3,0/ 0,1-0,3 o
Flat WNMAO080404 04 |0,5-4,0/0,08-0,25 o o o
& WNMAO080408 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,30 ° ® O
g | WNMAO080412 1,2 10,5-5,0(0,15-0,30 000 e
WNMAO080416 1,6 10,5-50| 0,2-0,5 o o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
- ..‘
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A133
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen WNEG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 127 | 476 | 5,16
g8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
2 M O 006 BB00sI0
[ ] K o0BBY
od} N 00 08
L S QOBHBBO @)%}
H
mmNMNNMMNmNg—Nmmﬁom'—‘—B
150 r|oa SomohhlRo nwnSoogg RSN oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
LH WNEG080404-LH 0,4 |1,5-5,0/0,15-0,30 [ )

. WNEG080408-LH 0,8 |1,5-5,0/0,20-0,50 ° °
@ WNEG080412-LH 1,2 |1,5-5,0(0,25-0,60 ° °
Alu.-Bearb.
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall

HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
" - L/
A269 A290 A285 A306 A378
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A134



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen RNMG L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
RN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P OOOGBHBR SBB 0B O
L aic M 0% 00BHHBO0B0
B o K 0BBS
N o0 (OFY)
i S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLO%o \—‘—B
150 3 | f |8203QRLQS20NESS8888hh |o¢
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
RNMG120400 0,5-7,0|0,1-1,8 o o
Mittl. Bearb.
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
MRDNN MRGNR/L
A307 A308
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A135

Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen ONMX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0505 | 596 | 12,7 | 556 | 464
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
ON#** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
2R M o) 00BHHO0B0
ad K OBBB
N o0 o8&
R L | | S l S OOBHBBO O&
H
mmNmNNMMNmNLN)FNan%om‘—‘—B
IS0 rloa, f |@p@aguualdejdoeceggae g 55
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
XH ONMX050512-XH 1,2 105-15/04-15e [
Schlichten
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SOXNR/L
Kr: 23°
]
~>
A332
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A136



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen PNMX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0905 | 977 | 12,7 | 556 | 464
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
PN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
@1.c M o OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
B N o0 (OFY)
B/] L | S C0BBNBO o8
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLn%om‘—‘—B
IS0 roa flegugruueidennocoggaNsS gl |55
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
XH PNMX090512-XH 1,2 /11,0-3004-15]e )
Mittl. Bearb.
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SPXNR/L
Kr: 23°
q
o
A333
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A137
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1907 | 193 | 19,05 | 794 | 7,93
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1911 | 193 11905 11 78
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
c 80° P 0OOBOHH 868 080
2 I . M O 008 HBB00G0
v al.C
& i K 088®
%]
N o0 o
N S 0OBBBO 08
<] H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmm%o '—‘—H
IS0 rla | f |SE08Q@ngoRnNScS2oR8hph oo
UoVUUULUUS=S0RN0QLVLVVYQYEY |=q
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
RF CNMG191140-RF 4 11,0-5,5|0,20-0,60 o
C n
(7]
wv
o
[y
Schlichten
RF CNMM190740-RF 1,0-5,5/0,20-0,60
n CNMM191140-RF 1,0-5,5(0,20-0,60 o
C Schlichten
RH CNMM190740-RH 1,5-7,0(0,35-1,20 o °
CNMM191140-RH 1,5-7,0(0,35-1,20 °
C a
g
'S Schruppen
fo'a)
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
D Werkzeughalter
PCLNR/L
Kr: 95°
c
£
(O]
L ©
[=
£E
g8
L £
A364
x
(0]
©
£
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A138



Negative Wendeschneidplatten AI IgemEi ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen LNUX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1919 | 19,05 10 11905 | 635
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 3019 | 30 10 | 1905 635
LN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P OOOGBHBR DHH OBO
M o OOBBBO0B0
@ s K 0BOS
ed J‘ygo" N o0 @)Y
@ BHEIY S 00BHHO 08
s
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm%O \—‘—B
IS0 rloa, f |S28380QAuKolhinScSggRBnhn 5o
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
LNUX191940-RR 1,5-7,0| 0,35-1,2 | ® [
N LNUX301940-RR 1,5-80(0,35-14 | ® °
Schwer-
zerspanung
RF LNUX191940-RF 1,0-5,5(0,20-0,60 | o °
’ LNUX301940-RF 1,0-6,0|0,20-0,70| o [
Schwer-
zerspanung
LNUX191940-RH 1,5-7,0(0,35-1,20 ° °
RH LNUX301940-RH 1,5-8,0/0,35-1,40 °
Schwer-
zerspanung
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
RW-PLANR/L RW-PLFNR/L
Kr: 90° Kr: 90°
A362 A363
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen KNUX L LW S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,15 | 9,525 | 476
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
KN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OOOGBHBER DBBB 08B0
Efr e M O QOBHBBO0BO
w brn K OBBRB
s L2 = N 00 0B
4
Example R type S QOBBHBRBO O
H
mmNmmNmmNmeﬂj—Nmm%om;‘—E
ISO La |brn| r | a, f S —moln e aneeegg el Sis
VoVUVUUZSZZO~N0Q0VVYVUY®nYEY = N
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
KNUX KNUX160405L11 16 |2,2/0,5|0,2-6,0/0,05-0,70 °
KNUX160405R11 16 [2,2/0,5/0,2-6,0/0,05-0,70 ° o
W KNUX160410L12 16 |22 1 |0,2-6,0/0,05-0,70 o
KNUX160410R11 16 |22/ 1 |0,2-6,0/0,05-0,70 °
Schlichten
® AbLager 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°
A334 A335
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A140




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCGT L 1.C S d
06 02 64 | 635 | 2,38 2,8
09 T3 97 19525 397 | 44

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP €8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
9 9 9 gung
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SBB 08B0
Oy
X7 7] M 08 00BBB00H0
g f* K 0BH®
2 j
vl N 00 oF)
= s 008880 oF%
H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\om‘——E
1SO r ap f [@gpuoguulidSonuneseggauo iyl 5o
VoUUUUS=Sa~N0QU0U000a0nVEY |=aQ
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCGT060201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 o
QF CCGT060202-QF 02 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 o
CCGT060204-QF 04 | 04-10 | 0,1-0,3 °
U CCGT09T301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 °
CCGT09T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ° °
Schlichten | CCGT09T304-QF 04| 04-10 | 0,1-03 ® °
CCGT09T308-QF 0,8 | 0,5-2,0 |0,15-0,35 ° °
CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,18 ° °
CCGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 e oo
CCGT09T302-SF 0,2 | 0,05-0,5 | 0,05-0,3 e} °
CCGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,35 e oo
Schlichten | CCGT120404-SF 04 | 01-1 |0,0503 °
® AbLager 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 A***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
Lo y
A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E***-SCLCR/L
e Kr95°
=="'}’
\/
"""""""""""" A401
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

~
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

CCGT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9719525 397 44
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
- CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 80° P | OOO®BBx SHS 08O
Q) o)
2 N 71/: M 0% 008680080
q I K OBBRB
2 j
v N 00 o)
5 s 0088 BO0 08
B ;
MmNMNNMMNmN%\—NmmEom‘——H
IS0 r a f |Spoguuldesaneceggauo 2yl |55
P OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[eajea e e e i aa B <a N ey va N sa R ea Ry aa | lf'a S e'a WYe'a WY 'a WY c'a S 'a W 'a | =i I~ [alya)
S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>>>55 |5>
CCGT060202L-USF 0,2 [0,05-2,00|0,05-0,18 o
qc, USF CCGT060204L-USF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 o
wv
E r ) CCGTO09T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 °
= CCGTO09T302L-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
. CCGTO09T304L-USF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o
Schlichten
CCGT120404L-USF 04 | 0,5-2,0 | 0,08-0,2 o
USF CCGTO09T302R-USF 02 | 0,2-2,0 10,05-0,18 o
C E CCGT09T304R-USF 04 | 0,2-2,0 0,05-0,20 o
Schlichten
- o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
9] HT  Unbeschichtetes Cermet
'S HC? Beschichtetes Cermet
o) HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

O
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCMT L 1.C S d
06 02 64 | 635 | 2,38 2,8
09 T3 97 |9525| 397 | 44

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP €8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
9 9 9 gung
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SBB 08B0
Oy
Y 7] M oo 00BBBO0B0
d§“? K 0BH®
2 j
vl N 00 oF)
= s 008880 oF%
H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\om‘——E
IS0 rloa f |[EenEgEeEigcariEceE g sie g el sis
VoVUUUZSZO~N0Q00VVVYUUY®NYEY = A
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCMT060204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 ° o0 °
AHF CCMT060208-AHF 08 | 0,3-2,5 10,05-0,30 o [
CCMTO09T302-AHF 0,2 |0,08-2,00/0,04-0,15 °
g CCMTO09T304-AHF 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 ° o e O
e CCMTO09T308-AHF 0,8 | 0,3-3,0 |0,05-0,40 ° o °
Schlichten | CCMT120404-AHF 04 | 0540 (005030 o© o e
CCMT120408-AHF 0,8 | 0,8-4,0 |0,08-0,40 °
CCMT060202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,11 o
CCMT060204-HF 04| 0,1-1,7 10,05-0,17 () ° o
HF CCMT060208-HF 08 | 0,1-1,7 |0,05-0,30 o o
I‘“f CCMTO09T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 o o o
= CCMTO09T304-HF 0,4 |0,11-2,00/0,06-0,23 °
Schii CCMTO09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,08-0,30 o o o
chlichten
CCMT120404-HF 0,4 |0,14-2,40/0,07-0,27 o o
CCMT120408-HF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 o o)
® AbLager 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 A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***_.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
Lo y
A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E***-SCLCR/L
e Kr95°
=="'}’
\ey/
"""""""""""" A401
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

~
v_ A143

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

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 9719525 397 44
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
- CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 80° P | OOO®BBx BBB 08O
Q) o)
2 N 71/: M 0% 008680080
q I K OBBRB
2 j
v N 00 o
5 s 0088 BO0 08
B ;
[50) N NN DM N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
IS0 rloa f |82 R3QhnpnernnocSggRBLph oo
P OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>>>>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCMT060202-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,11 [} ® O
qC, CCMT060204-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,17 () L)
(%]
E CCMTO09T302-EF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 o e O
EF CCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° o0
CCMTO09T308-EF 0,8 [0,15-2,00|0,08-0,30 o ® O
= CCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40|0,07-0,27 o e O
CCMT120408-EF 08 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 o ® O
C Schlichten
XF CCMT060204-XF 04 | 05-1,5 |0,08-0,15| @
c
v CCMT060208-XF 08 | 0,5-1,5 |0,08-0,20| ®
=
8 a CCMT09T302-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,15|® °
CCMTO09T304-XF 04 | 05-2,0 | 0,08-02 |e
Schlichten | CCMT09T308-XF 0,8 | 05-2,0 (0,080,225 e o
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
D HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
o c SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
< O Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
2 ®
c
£E
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A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E E***-SCLCR/L
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A144



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CcCMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9719525 | 397 44
- nguinstige Bearbeitungsbedingungen ’ d ’ G
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SBB 08B0
Oy
Y 7] M oo 00BBBO0B0
e K cs8e
2 j
vl N 00 oF)
= s 008880 oF%
H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\o ‘——‘!
IS0 r a f |SpmouwRlolinndcoggNgnn 5o
° OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCMT060204-EM 04 | 0,2-24 |0,06-0,17 o0 o0
CCMT060208-EM 08 | 04-24 10,08-0,23 ® O [ )
CCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o0 o0
EM CCMTO09T308-EM 08 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o0 o0
CCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o o0
. CCMT120408-EM 08 | 06-36 |0,12-0,36 o o °
CCMT120412-EM 1,2 0,72-3,60(0,14-0,43 o
Mittl. Bearb.
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
y
A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E***-SCLCR/L
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen camT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBHER DBBB 08B0
0O
NP 7Y M % 00BHB00B0
i K coos
A N 00 08
s s 008Be0 0
H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—!
IS0 r | oa f |8-hghbhogeTbnS8o8gg]8npn oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
CCMT09T304-XM 04 [1-25(015-03 | e o
XM CCMTO09T308-XM 08 |1-2,5/0,15-0,35| ® °
CCMT09T312-XM 1,2 11-25| 01504 | e [
CCMT120404-XM 04 |1-3,0)015-03 |o o
Mittl. Bearb. CCMT120408-XM 0,8 |1-3,0/0,15-0,35| o o
CCMT120412-XM 1,2 |1-3,0/0,15-04 |© o)
o AbLager 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 A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
y
A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E***-SCLCR/L
e KEOS°
\/
"""""""""""" Ad01
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCMT L 1.C S d

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525 | 3,97 4,4
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 556

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SBB 08B0
Oy
Y 7] M oo 00BBBO0B0
e K cs8e
2 j
vl N 00 oF)
= s 008BSB0O o
H
MmNMNNmmNmeﬁ)\—Nmma:\om‘——‘!
IS0 rloa f |[EenEgEeEigcarEceE g sie el sis
VoVUUUZSZO~N0Q00VVVYUUY®NYEY = A
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCMT060204-HM 04 | 0,2-24 10,06-0,17 () [ L) °
HM CCMT060208-HM 08 | 0,2-3,0 10,08-0,20 () [ [ o
; , CCMT09T304-HM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 °
;a CCMT09T308-HM 08| 05-30 | 0,1-03 o o o o
B | ccmT120404-HM 04 | 0336 |0,09-027 o e o e
Mittl. Bearb. | cCMT120408-HM 0,8 | 06-3,6 |0,12-0,36 o o o o
CCMT120412-HM 1,2 |0,72-3,60/0,14-0,43 o ¢} o
e Ablager 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 A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
Lo y
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E***-SCLCR/L
e Kr95°
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

cCx* L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9719525 397 44
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOBGER SBB 08B0
o)
Y 7] M o® 0O0BBBO0B0
g § K 0BH®
2 i
v N 00 o)
5 s 0088 BO0 08
H
MmNMNNMMNmN%\—NmmEom‘——H
IS0 rloa f lenEgEeEigsgrgerE g siel gl sis
VDoLVULVUUZSZZO~N0Q00VV0YVUYONnYEY = N
[eajea e e e i aa B <a N ey va N sa R ea Ry aa | lf'a S e'a WYe'a WY 'a WY c'a S 'a W 'a | =i I~ [alya)
S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>>>55 |5>
Basic CCMWO09T304 0,4 |0,1-5,0{0,05-0,50 o
CCMW120404 0,4 |0,2-5,0/0,05-0,50 [oJe)
3/ | ccmwizoa08 0,8 |0,5-5,00,08-0,50 o
Mittl. Bearb.
TC CCMT060204-TC 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 o o
CCMTO09T304-TC 0,4 |0,5-3,0/ 0,1-0,3 [0) [
. CCMTO09T308-TC 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,4 ° °
CCMT120404-TC 0,4 1-4 0,1-0,3 ) °
Mittl. Bearb. | cCMT120408-TC 08 | 14 | 0,1-04 e o
CCMT060204-HR 0,4 (0,5-3,0/0,05-0,24 o o
HR CCMT060208-HR 0,8 [0,8-3,2|0,09-0,26 o o o
‘0: CCMT09T304-HR 04 |0,2-4,0/0,05-0,30 ° °
_"r CCMT09T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 o ° o °
CCMT120408-HR 0,8 [1,2-4,8|0,14-0,42 o o °
Schruppen
CCMT120412-HR 1,2 |1,5-4,8/0,17-0,50 o o
o AbLager 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 A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
’ S
A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399
E***-SCLCR/L
oo Keos®
=="'}’
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A148



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCGX L 1.C S d

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 |9525 | 3,97 4,4
1204 | 129 | 12,7 | 476 | 556

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP €8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
9 9 9 gung
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOOGBHBER SBB 08B0
Oy
Y 7] M oo 00BBBO0B0
e K cs8e
2 j
vl N 00 oF)
= s 008BSB0O o
H
o0 NN DN Nkﬂ)‘—mmma:w \—_E
IS0 rloa f |SpmpgoR@RRolnnSocg Ry 5o
. OUBUU0U==0R0Q00LLVULRARVUEL =&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
CCGX060202-LC 0,2 |0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
LC CCGX060204-LC 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 ° )
- CCGX09T302-LC 02 |0,5-40| 0,1-0,2 ° o
@ , CCGX09T304-LC 04 |05-50| 0,1-0,3 ° °
CCGX09T308-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Alu-Bearb. | CCGX120404-LC 04 0,5-7,0| 0,1-0,3 o °
CCGX120408-LC 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
e Ablager 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 A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
Lo y
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e Kr95°
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

CCGX L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9719525 397 44
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
- CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% 80° oo P OO0OSB% BBB 08O
2 N 71/: M 0% 008680080
q I K OBHBB
2 j
v N 00 o)
5 s 0088 BO0 08
B ;
[50) N NN DM N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
IS0 rloa f |SomghpoRlolnnSoocg R nhn 5o
. OBUU0U==0R0Q0LOVLRARVEL =&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
S>E>SS>SS>S>S>S>>>>>>>>>>555% 55
CCGX060202-LH 0,2 (0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
qCJ CCGX060204-LH 04 10,5-3,0/ 0,1-0,3 ° )
(%]
E CCGX060208-LH 0,8 [0,6-3,0/0,15-0,40 °
LH CCGX09T301-LH 0,1 |0,1-1,0/0,04-0,15 o
CCGX09T302-LH 0,2 (0,4-5,0/0,05-0,15 ° °
7~
/@) | ccaxooT304-LH 04 |0550| 01-03 . .
B | ccGX09T308-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 o .
C Alu-Bearb. | CCGX120402-LH 0,2 |0,4-7,00,05-0,15 o o
CCGX120404-LH 0,4 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 ° °
CCGX120412-LH 1,2 |0,5-7,0/0,15-0,80 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
c .
9] HT  Unbeschichtetes Cermet
'S HC? Beschichtetes Cermet
o) HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***_.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

O
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen cp* L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0602 | 64 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 09713 | 97 9525|397 | 44
CP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S OCOBBBO O
H
[50) NN DO N Nkrd—mmma:w \—‘—B
150 rloa f |Sp@gR@mugolbinsoog g nhn |53
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
HF CPMT060204-HF 04 | 0,1-1,5 10,04-0,18 o o o
. / CPMT060208-HF 08 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 o
-
|
Schlichten
CPGT060202-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,25 o
CPGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 o
CPGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 o
Schlichten
Flat CPGW060204 04 | 05-1,5 |0,05-0,40 o
Mittl. Bearb.
HM CPMT09T308-HM 0,8 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 °
D
B
Mittl. Bearb.
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
S***_.SCLPR/L C***.SCLPR/L
Kr: 95° Kr: 95°
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO O&
H
mmNmNNMMNmNLN)FNan%om‘—‘—!
IS0 r a f |Spwoguulde-aneceggauo 2yl |55
° OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[ e a R e N ea R e N a2 R e Wi o a Wy va i o'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi a Wi a'a Wi o Wi o a |l =il g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DCGT070201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 [
QF DCGT070202-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 [}
DCGT070204-QF 04| 04-10 | 0,1-0,3 °
ﬂ DCGT11T301-QF 01 | 0,050,2 | 0,03-0,1 o
DCGT11T302-QF 02 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ° °
Schlichten | DCGT11T304-QF 04 | 04-1,0 | 0,1-03 el °
DCGT11T308-QF 0,8 | 0,5-2,0 |0,15-0,35 ° °
DCGT070202-SF 0,2 10,05-1,50|0,05-0,15 ® | O
SF DCGT070204-SF 0,4 {0,05-1,50|0,05-0,20 °
DCGT070208-SF 0,8 [0,05-1,50|0,05-0,30 o
@ DCGT11T302-SF 0,2 [0,05-2,00|0,05-0,15 o o ele
) 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 OO0
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
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'
g -~y
- e > o ®
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_.SDZCR/L E***.SDUCR/L E***.SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
" / al al
- ) &
A381 A382 A383 A405 A403
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A152



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNLDLn%om‘—‘—B
IS0 rloap f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
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S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
USF DCGT070202L-USF 0,2 10,1-2,0| 0,05-0,2 o
DCGT11T302L-USF 0,2 |0,2-2,0| 0,05-0,2 o
Schlichten
USE DCGT0702005R-USF 0,05|0,1-2,0|0,01-0,04
DCGT070201R-USF 0,1 |0,1-2,0| 0,05-0,2 o
g DCGT070202R-USF 02 [0,1-20] 0,05-0,2 o
DCGT11T304R-USF 04 |0.2-1.0/0.05-0.15 °
Schlichten
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
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'
o
A_‘ei-:“""y =
3 -~y
- =) °. ® ®
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDUCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
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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 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm£O '—‘—H
150 r | a S-oLgRhuge-TunSoS8g R nn oo
° OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[ e a R o W ea R o W a2 R e Mo a Wi va i a'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi oa Wi a'a Wi o Wi o a |l =il 4 on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 o o [ ()
DCMT070208-AHF 0,8 |0,55-2,5| 0,1-0,35 ° °
g DCMT11T302-AHF 02 | 05-3,0 |0,05-0,15| o© o oo o
DCMT11T304-AHF 0,4 | 0,5-3,0 |0,05-0,30 ° ° oo
Schlichten | DCMT11T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 |0,05-040 ® o oo o
® AbLager 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'
3 -~y
= (-] : ) ®
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355

S***-SDQCR/L

A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDUCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30"
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 116 19525 | 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S OCOBBBO O
H
mmNmNNmmNmNgFNMLn%om‘—‘—B
IS0 r a cowguuidg L2 cel NSl |55
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
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S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
EF DCMT070202-EF 0,2 10,06-1,50/0,03-0,11 () o o
DCMT070204-EF 0,4 |0,08-1,50|0,05-0,17 ° ® O
’ DCMT11T302-EF 02 |0,08-2,00/0,04-0,15 o ° 0
DCMT11T304-EF 0,4 {0,11-2,00|0,06-0,23 [} ()
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 °
HF DCMT070204-HF 0,4 (0,08-1,50|0,05-0,17 o °
~ 7 DCMT070208-HF 0,8 10,08-1,50|0,05-0,30 () o
i DCMT11T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 o ° o
. DCMT11T304-HF 0,4 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° ° o o
Schlichten
DCMT11T308-HF 0,8 [0,15-2,00|0,08-0,30 ° °
DCMT070202-XF 02 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o
XF DCMT070204-XF 04 | 0,5-1,5 |0,08-0,15| o
DCMT070208-XF 08 | 0,5-1,5 |0,08-0,25| o
‘ DCMT11T302-XF 02 | 0,5-2,0 {0,08-0,15| ® o
. DCMT11T304-XF 04 | 0,5-2,0 |0,08-0,15| @
Schlichten
DCMT11T308-XF 0,8 | 0,5-2,0 {0,08-0,25| @
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhéltlich 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'
g -~y
= (-] ; ) ®
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDUCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

DCMT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 07 02 7.8 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1113 | 116 | 9525 397 44
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 5,6
- DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OOOBGER SOHB 08B0
[T}
a M OB OOBHBHBO0LB0
K OBHBB
N 00 O
S 0O0BLBBO O
B ;
[0} N NN N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
36) r a f |SfhghnulRolunSocogR3 R oo
° OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
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S>E>>S>>>>>>>>>>>>>>>>55 |5>
EM DCMT070204-EM 04 |0,19-2,25/0,06-0,17 oo o0
qc, DCMT070208-EM 0,8 |0,38-2,25/0,08-0,23 ® O ® O
3 DCMT11T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 L) oo
g . 7 4 1025300 0080,
DCMT11T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o0 )
Mittl. Bearb. | DCMT150404-EM 04| 052 |0,0502 b
XM DCMT070208-XM 08 | 1-25 |0,15-025| e
DCMT11T304-XM 0,4 1-2,5 0,15-03 | @
C ‘ DCMT11T308-XM 08 | 125 |0,15035 e
DCMT11T312-XM 1,2 1-2,5 0,15-04 | @
Mittl. Bearb.
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
qc.» HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
R
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'
D 5 .
= (-] ; ) ®
_GCJ g A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355
25
c £ S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDUCR/L E***-SDQCR/L
S5 Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A156



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1M7T3 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOBHGR SODB 0B 0
M o OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
N 00 o8
S QO0BHBBO o®
H
[5a) NN DO N Nkrd—mmm% \—‘—k"—)
150 rloa SohgRhngennihSceggl8npn oo
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>5>55 |>>
HM DCMT070204-HM 0,4 10,19-2,25/0,06-0,17 [elie} [ o o °
DCMT070208-HM 0,8 [0,38-2,25|0,08-0,23 ° ° ° [¢)
85/ | DCMT11T304-HM 04 |0,25-3,00/0,08-0,23 o o o o o
DCMT11T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 ° ° ° °
Mittl. Bearb. | DCMT11T312-HM 12 | 0630 0,12:0,36 ° o o
e AblLager 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'
@ V GA y
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355

S***-SDQCR/L

A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDUCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30"
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DC** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
[50) N NN N N%ﬁ’—mmm% '—‘—H
IS0 r | a f |82@A80R0LS2hnSSSagRBhhph 5o
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S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
Flat DCMW11T304 0,4 10,5-5,0/0,05-0,20 ()
DCMW11T308 0,8 |04-50| 0,1-04 o
-4
Mittl. Bearb.
HR DCMT11T304-HR 04| 14 | 0103 o °
DCMT11T308-HR 08 | 1-4 |0,12-0,35 ° o
/88 / | DCMT11T312-HR 1,2 [1,2-40(0,14-0,42 o
Schruppen
DCGX070201-LC 0,1 0,3-4,0/0,05-0,10 °
e DCGX070202-LC 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 o °
DCGX070204-LC 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 °
@/ DCGX070208-LC 0,8 |0,5-4,0|0,15-0,60 °
DCGX11T302-LC 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 °
Alu-Bearb. | DCGX11T304-LC 04 |05-55| 0,1-0,3 °
DCGX11T308-LC 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,60 °
o Ablager 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'
g -~y
- =) °. ® ®
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355
S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_SDZCR/L E***-SDUCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P OOOBHGR SBB 0B O
o
sle }\ {7 M o 0008 a0oe0
' i K o8BS
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H
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S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
DCGX070201-LH 0,1 10,1-1,0/0,04-0,15 o
DCGX070202-LH 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 ° °
LH DCGX070204-LH 04 /05-40| 0,1-0,3 o o
gav DCGX070208-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 o
= DCGX11T301-LH 0,1 |0,1-1,0/0,04-0,15 o
DCGX11T302-LH 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
Alu.-Bearb.
DCGX11T304-LH 04 |0,5-55| 0,1-0,3 ° °
DCGX11T308-LH 0,8 10,5-5,5/0,15-0,60 ) °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
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"
o
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S***.SDQCR/L A***-SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDUCR/L E***.SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30'
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 9525 397 | 44
DP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SF DPGT070202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o o
DPGT070204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,30 ° o
@ DPGT11T304-SF 04 |0,05-2,00| 0,1-03 e |o
DPGT11T308-SF 0,8 |10,05-2,00| 0,1-0,4 o o
Schlichten
® AbLager 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'
'@/ \/ S
A395 A396 A402
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A160



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

RC** L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 | 336 A
10 T3 10 10 3,97 3,6
12 04 12 12 4,76 44,4
O Gute Bearbeitungsbedingungen 16 06 16 16 6,35 55
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 20 06 20 20 6,35 6,5 =
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2507 | 25 25 | 794 | 77 iz
(7]
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW o
70 P OOO®BHGER SBB 0B O
F1.C M o1 008880080
| o4 = K OBHB
N o0 o B
L s 00BBBO 0%
H
f50) NN DO N Nt’d—NlﬂLﬁ% '——B
IS0 a f [Snoghibltgeonundoogg R oo =
P UBUU0U==0R0QULLVLARARVELY =& 9]
[ Jye'a e Wy 'a R WY 'a v S 'a Wy i ' WY iy w2 ) [ w'a WY 'a i o'a N 'a B 'a Wi ' o a |l [P~ I~ [alya) [%2)
S>> >>>>>>>>>>>>>>>5>>5> |=>= ‘©
RCMT0803MO 0,5-3,0 |0,1-0,4 ° ° 5
Basic RCMT10T3MO 0,5-4,0 |0,1-0,5 ° o
i RCMT1204MO 0,850 |0,1-0,6 o e e o©
v RCMT1606MO 1-6 |0,1-0,8 o ° o o
Mittl. Bearb. RCMT2006MO 1,2-8,0 |0,1-1,0 o) °
RCMT2507MO 1,4-10,0 |0,1-1,2 o) C
LH RCGX0803MO-LH 1-4 10,2-0,5 °
RCGX1204MO-LH 1,2-5,0 |0,2-0,6 °
c
g
Alu.-Bearb. <
R
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter D
SRDCN SRGCR/L
c
£
(O]
L ©
c
£E
g8
2%
A329 A331 -
<
(9]
Ee}
£
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A161
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

RCMX L 1.C S d
08 03 8 8 318 | 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 2006 | 20 20 | 635 | 65
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 25 25 | 794 | 72
Dreh-WSP §8  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 3209 | 32 32 | 952 | 102
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P OOO&BHBE SBB 08B0
. % M 0 008 BS00a0
N - K 0BBY
\K‘ ﬁd]:_k
] N O)@) o
| ‘ s 008880 0
H
[5) aNMm NN Nkc\Jl‘—lena:w '—_!
IS0 a, f |82hgRhngolthbhnocsggR8hphn oo
080000 ==0R0000000QKIVELY |=&
[eaJ e <a e e i va B wa N e aa N s R a Ry aa | lf'a S e'a WYe'a WY 'a WY e'a fi 'a W 'a | =i I~ [alya)
S>> >>>>>>>>>>>>>>>5>5> |5>
RCMX0803MO 0,5-4,0| 0,1-0,5 o
Basic RCMX1003MO 0,5-50| 0,1-0,6 o
."’:\_ RCMX1204MO 1-6 0,1-0,8 o o
\ ’ RCMX1606MO 1-7 0,2-0,9 ° o o
Leich RCMX2006MO 1-9 0,2-1,0 ° o
eicht
Schruppen | RCMX2507MO 2-10 |0,25-1,20 ° o
RCMX3209MO 2-13 |0,25-1,40 °
Basic RCMX2507MO-1 29 | 0,104
{,”'-"‘\\
Y
Leicht
Schruppen
Basic | RCMX3209MO-PV 3-12 | 0,104 o e
{,”'-"‘\\
Y
Leicht
Schruppen
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
N
A162 v




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P OOOGBHBR SBB 0B O
s ™ M 06 006 BS00B(0
. 7/ \
] I K OBHBB
N N 00 0
<~ |-
AT S 00BBBO 08
H
mmNMNNMMNmN}d—Nmm§om\—‘—B
IS0 r a, f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
AHF SCMTO09T304-AHF 04 | 0,5-3,0 10,05-0,30 ° o e (o)
y SCMTO09T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 |0,05-0,40 ° ° °
",
|
Schlichten
EF 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 ® O
- SCMTO09T308-EF 0,8 10,15-2,00/0,08-0,30 ® O
Schlichten
SCMTO09T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 o o ® O
SCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 o0 o0
SCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o o ® O
SCMT120408-EM 0,8 | 06-36 |0,12-0,36 o o o0
Schlichten | SCMT120412-EM 1,2 [0,72-3,60|0,14-0,43 o e 0
XF SCMTO09T304-XF 04 | 05-2,0 |0,08-025 @
B SCMTO09T308-XF 08 | 05-2,0 |0,08-030 @ o
Schlichten
o AbLager 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°
.=,
A320 A321 A322 A323 A384
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 | 44
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P OOOGBHBER DBBB 08B0
o m 08 008660080
. Vs N\
~ K OBBB
N N 00 o
r s 008880 09
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm£O '—‘—H
IS0 r s f |8nRgRangSnhnccSgaRghph oo
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[ e a R e N ea R e N a2 R e Wi o a Wy va i o'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi a Wi a'a Wi o Wi o a |l =il g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
HF SCMTO09T302-HF 0,2 10,15-2,00/0,05-0,15 o
S » | SCMT09T304-HF 0,4 |0,11-2,00/0,05-0,23 o
Q SCMTO09T308-HF 0,8 |0,15-2,00/0,05-0,30 ° o
__
Schlichten
HM SCMT09T304-HM 0,4 |0,25-3,00/0,08-0,23 o o o
% » | SCMT09T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 ° ° o °
'\.i SCMT120404-HM 04 | 0,3-3,6 [0,09-0,27 o o
P | scMT120408-HM 08 | 06-3,6 0,12-0,36 o o o e
Mittl. Bearb. | SCMT120412-HM 1,2 [0,72-3,60|0,14-0,43 °
XM SCMT09T304-XM 04| 1-25 |0,1503 |o o
: SCMT09T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35| 0 o
3 | | SCMT09T312-XM 1,2 1-2,5 |0,15-04 |o o
SCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-0,35| 0 o
Mittl. Bearb. | SCMT120412-XM 12| 130 |01504 |0 o
® AbLager 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°

A320

A321

A322

A323 A384

Systemcode ) A52

A164

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen s L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
% P OOOGBHBR SBB 0B O
e I M o 008 BB000
. / \
™ K OBHBB
N N 00 0
~ | .-
AT S 00BBBO 08
H
[50) NN DO N Nkrd—mmm% \—‘—k"—)
IS0 roa f [E-bhom@ngonnndoSge RS 5o
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SCMTO09T304-HR 04 | 0,2-40 |0,05-0,40 o
HR SCMT09T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35 o ° o o
1“; SCMT09T312-HR 12 | 1,2-40 |0,14-0,42 o
| SCMT120404-HR 04 | 0,5-4,0 |0,05-0,50 o
||
SCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° °
Schruppen
SCMT120412-HR 1,2 1,44-4,80(0,17-0,50 o ° o o
LC SCGX09T304-LC 04 | 05-50 | 0,1-0,5 °
r— SCGX09T308-LC 08 | 0,5-50 |0,15-0,60
ﬂ SCGX120408-LC 0,8 1-7 |0,15-0,60 ° o
Alu.-Bearb.
e AblLager 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°

A320

A321

A322

A323 A384

Systemcode ) A52

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos ) A607

Schnittdaten ) A414
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AI IgemEi ne Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SCGX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P OOOGBHBER DBBB 08B0
sie ™ M 0% 00HHB00B0
. 7/ \
™ I K OBHBB
N N 00 o
<~ |-
AT S 008BHBBO 0
H
mmNmNNMMNmNgFNmLﬁﬁo '—‘—E
150 r | oa f |8-hghbhogeTbnS8o8gg]8npn oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
LH SCGX09T302-LH 0,2 |0,5-4,0/0,05-0,15 o )
- SCGX09T304-LH 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 o °
’/1 SCGX09T308-LH 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,60 °
— SCGX120408-LH 0,8 0,5-5,0/0,15-0,60 o °
Alu.-Bearb.
® AbLager 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°

A320 A321 A322 A323 A384

O
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Information
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Systemcode ) A52

A166

Auswahl Sorten ) A46

Technische Infos

> A607

Schnittdaten ) A414



Positive Wendeschneidplatten AI IgemEi ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SPMW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9525|9525 | 3,97 44
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOOBHGR DHH OBO
oo 1 M o 0008 a0oe0
. Vs N
™ K OBBB
N N 00 06
~ |-
r L S OCOBBBO @)Y
H
o0 NN DO N Ng—mmma:w \—‘—B
IS0 r| 8 | f [SnRS@BRgSonNNESoSSeR8nRn 5o
° OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
SPMWO09T304 0,4 |0,5-4,0|0,1-0,4 o
Flat SPMWO09T308 0,8 0,5-4,0(0,2-0,4 o
‘ SPMW120408 08| 1-6 |03-06 o
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

TBGH

06 01 | 687 | 397 | 159 2,2

Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DHH OBO
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
od[ - N 00 o
5 o= S QOBBBO oF)
H
[50) N NN N NLN)—lena:w '—‘—H
150 r | oa f |82hghhngothhnocsggR8hph oo
. OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[ e a R e N ea R e N a2 R e Wi o a Wy va i o'a i ca Qw2 ) fa'a Y a Wia'a Wi a Wi a'a Wi o Wi o a |l =il g on
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TBGH060102L 0,2 10,5-3,5/0,05-0,40 ° )
TBGH060104L 0,4 |0,5-3,5/0,05-0,40 o °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
.0.
A168



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

TCGT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06T1 | 687 | 397 | 198 22
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 103 X 635 | 318 | 28
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N 00 o8
S 00BHBBO oS
H
fse) NN DM N Nkﬁ)\—NLnlna:\ ‘——‘E
IS0 f o f [8EhgahngonnnscSgeR8hnh oo
OU80000==0R0000000QKRLVELYL |=&
[ea g ea g aa i va B oo N e B va R el aa i sa Q< a Ny aa ] lfe'a Y e'a W e'a B 'a Wi 'a S c'a W e ) =i I~ [alya)
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
TCGT06T102-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 °
SF TCGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o
TCGT090204-SF 04 |0,05-2,00| 0,1-0,3 °
TCGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00/0,10-0,35 o
) 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 ° °
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STGCR/L E***-STFCR/L
Kr: 91° Kr: 90°
A326 A407
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

TCMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 [ 635 | 238 28
Dreh-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16713 | 165 | 9525] 3,97 | 44
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
= M o 008&BL00g0
K OBBH
od | N oo o®
7 S QO0BBBO O
H
[50) N NN DM N Ng‘—mmma:w '—_-L—)
IS0 rloa f |SomghpoRRolnnSoocgoRGnhn 5o
° OBUU0U==0R0Q0LOVLRARVEL =&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555 |5>
AHE | TCMT110204-AHF 04 | 0225 (005030 e °
TCMT110208-AHF 08 | 02-25 | 0,1-04 ° °
A TCMT16T304-AHF 04 | 0530 (005030 e °
TCMT16T308-AHF 08 | 05-35 | 0,1-04 ° °
Schlichten
TCMT090202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,13 ¢} o
HE TCMT090204-HF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,19 o
TCMT090208-HF 0,8 |0,15-1,70/0,10-0,25 ¢}
[e=) TCMT110202-HF 0,2 {0,08-2,00|0,05-0,20 o
W | TCMT110204-HF 04 | 0,1-20 |0,05-0,30 . o
Schlichten | TCMT110208-HF 0,8 | 0,1-2,0 |0,05-0,35 o o
TCMT16T304-HF 04 | 0,1-2,0 10,05-0,30 o ¢}
TCMT090202-XF 0,2 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o
XF TCMT090204-XF 04 | 05-1,5 |0,08-020|e
TCMT110202-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,15 o
A TCMT110204-XF 04 | 0,5-2,0 {0,08-0,20| ®
TCMT110208-XF 0,8 | 0,5-2,5 |0,08-0,25| @
Schlichten | TCMT16T304-XF 04 | 05-2,5 [0,08-0,20| ®
TCMT16T308-XF 08 | 05-25 |0,08-025|e
o Ablager 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°
A324 A325 A326 A327 A386 A407
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A170



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TCMT L 1.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
11 02 1 6,35 | 2,38 2,8
16 T3 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

- nglinstige Bearbeitungsbedingungen i ' d
Dreh-WSP @ Unginstige Bearbeitungsbedingung 2204 | 22 | 127 | 476 | 55
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO®BHBE SBB 0B O
> M 08 008680080
K OBBB
od N o0 o
7= S COBBBO OHB
H
[5a) NN NkN)-—NLnLnE __E
150 r] e | f |BR@ZREALSSNRSCSLERE RN |5
CB800U0U=S=0R000U0O0OUURGKVUEYL =&
[ ea R ea Wea e Wiea W aa M ca W aa Wi a'a e a Wi ca ) lfa'a W wa Wi a'a Wi aa Wi o'a Wi e a Wit a'a | i) -4 an
S>> >>>>>>>5> |>>
TCMT090204-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,19 ® O
EF TCMT110202-EF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,13 ® O
TCMT110204-EF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o o
TCMT110208-EF 0,8 | 0,2-2,0 | 0,1-0,35 o
) TCMT16T304-EF 04 | 03-3,0 |0,05-0,23 ® O
Schlichten
TCMT16T308-EF 08 | 0,3-3,0 | 0,1-0,4 ® O
TCMT090204-EM 0,4 |0,19-2,25|0,06-0,17 o o0
EM TCMT110204-EM 04 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 oo
TCMT110208-EM 0,8 | 08-2,7 |0,08-0,30 ® O
TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 °
Mittl. Bearb. TCMT16T308-EM 08 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o e oo
TCMT220408-EM 0,8 | 1,0-40 |0,12-0,35
XM TCMT16T304-XM 04 1-3,0 |0,15-0,3
TCMT16T308-XM 0,38 1-3,0 [0,15-0,35|0
A TCMT16T312-XM 1,2 1-3,0 |0,15-04 |o o
Mittl. Bearb.
e Ablager 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°
A324 A325 A326 A327 A386 A407
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

TC** L 1.C S d
0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 163 | 165 | 9525 397 44
Dreh-WSP g8 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 55
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOSBHBER SBB 08B0
> M oF% 008&BS0080
K OBHBH
od | N oo o8
7°F= S COBBBO O
H
[50) NN N2 M N%d._mmmﬁ -—\—-E
150 r ] a f |BrelREERenenBeecgR8rhn 55
P OB00U0U==0R0000LOVLURARUVUEL =&
[oagea R aa Wea R aa Wiea B e Wi ca i aa Wi 'a iy e Wit wa ) lfo'a Y ea Wia'a Wi oa Bia'a S e Wi e a |l Il -4 an
S>ES>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
Flat TCMW16T308 0,8 | 0,5-50 |0,05-0,60 o
-
—
Mittl. Bearb.
TCMT090204-HM 04 10,19-2,25/0,06-0,17 o ° o [
HM TCMT090208-HM 0,8 |0,38-2,25/0,08-0,23 o o o
TCMT110204-HM 04 | 0,2-2,7 10,07-0,20 o ° o °
[+ TCMT110208-HM 08 | 05-2,7 | 0,1-0,3 o ° °
S| TCMT16T304-HM 04 |0,25-3,000,08-0,23 e o o
Mittl. Bearb. | TCMT16T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 e o °
TCMT16T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 (0,12-0,36 o o
TCMT090208-HR 08 | 0,5-3,5 |0,08-0,50 o o
HR TCMT110204-HR 04 | 05-3,0 | 0,1-0,4 o
TCMT110208-HR 0,8 1-4 0,1-0,5 o
= TCMT16T304-HR 04 | 05-40 | 0,1-04 °
Em—— | TCMT16T308-HR 08| 14 012035 o o o
Schruppen | TCMT16T312-HR 1,2 | 1,240 |0,14-0,42 o °
TCMT220408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 ° °
® AbLager 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°
A324 A325 A326 A327 A386 A407
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A172



Positive Wendeschneidplatten AI IgemEi ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TcMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 55
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR DHH OBO
2 M 0 00BHHO0H0
K OBBB
od N 00 o
7 S COBBBO oY%
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm%O \—‘—B
IS0 roa SohohbngotwnSoo g g R 5o
. OB00U0U0U==0R000LLVULRARVELYL =&
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TCMT220408 0,8 |1,2-4,8/0,14-0,42 o
Basic
(¥}
2 2
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14

A173
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

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 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 |9525] 3,97 | 44
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO&HBHBER SBB 08B0
M (OF%) OOSBBRO0B0
K OBBH
N o0 o®
S 008BBBO @F%¢;
H
mmNmNNmmNmNg\—Nmma:\o '—_-L—)
IS0 r | oa f |82hghhngothbnoccggR8hph oo
. OU80000==0R0000000RKRLVELY |=&
[ gea Qe Wea W aa Wifea B e M ca W va Il 'a iy ca Qi wa ) fo'a Y aa Wia'a Wi oa Wi a'a Wi e Wi o a )l =il g an
SES>S>>>>>>>>>>>>>>>555> |5>
TCGX090202-LC 0,2 {0,3-4,0/0,05-0,15 °
LC TCGX090204-LC 04 10,5-4,0| 0,1-0,3 () )
TCGX110202-LC 0,2 {0,3-5,0/0,05-0,15 °
@l TCGX110204-LC 04 |05-50| 0,1-0,3 °
= TCGX110208-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 °
Alu-Bearb. | TCGX16T304-LC 04 |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 |05-40| 0,1-0,3 °
LH TCGX110202-LH 0,2 {0,3-5,0/0,05-0,15 ° °
A, TCGX110204-LH 04 |0,5-50| 0,1-0,3 o °
& 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 o °
® AbLager 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°
A324 A325 A326 A327 A386 A407
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

~
A174 v



Positive Wendeschneidplatten AI IgemEi ne DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TPGH L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 | 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1103 | 11 | 635 | 318 | 318
TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR DHH OBO
M o OOBBBO0B0
K OBBB
oo [ 1 N ]e) o8
1= S 0088BO 0
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm%O \—‘—B
150 rla | f |8233RR0MS2hnSSS888R88hh |og
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TPGH090202L 0,2 |0,2-3,0/0,05-0,15 ) L)
TPGH090204L 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 o o0
& TPGH110302L 0,2 |0,2-3,5/0,05-0,15 ) [}
TPGH110304L 04 |0,2-3,5/0,05-0,30 ° o0
Feinbearb.
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 | 25
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1103 | 11 | 635 318 | 28
TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M o8 008 HBOO0BIO
K OBBB
odl N 00 o8
1177 S QOBHBO (@F¢]
H
mmNmNNMMNmN%{l}PNmmEom‘—‘—H
IS0 r a f |@ougcuullde_mnoeoogg NSl |55
° OB00U0U==0R0QLOVLLRARVELV =&
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>> > >>>>>>>>>>>>>>5>5> |>>
TPGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o
SF TPGT090204-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,25 o o o
TPGT090208-SF 0,8 |0,05-2,000,05-0,35 o
TPGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o
) TPGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,25 o °
Schlichten
TPGT110308-SF 0,8 |0,05-2,000,05-0,35 o
® AbLager 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°
/ / -
\/ oA =D
A397 A406 A408
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A176



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne DrEh bea rbeitu ng

VBMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 n 635 | 318 28
€2 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
- nguinstige Bearbeitungsbedingungen ’ ’ ’ ’
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER SBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8
S 008BHBBO o6
H
mmNmNNmmNmeﬁ)‘—Nmma:wo \—_E
IS0 r a, f |SpmouwRlolinndcoggRgnhn 5o
OU80000==0R0000000QKRLVELYL |=&
[ ea Qe W ea e Wea W M ca i aa i a'a iy e Wiy e} [fe'a Y aa Wi a'a Wi oa B a'a S e Wi e a | el g an
SES>S>>E>>>>>>>>>>>>>555 |5>
AHE VBMT160402-AHF 02 | 0,2-2,5 |0,05-0,25 o
VBMT160404-AHF 04 | 0,2-3,0 10,05-0,30 ° [
=== | VBMT160408-AHF 0,8 | 08-3,5 |0,08-0,40 °
VBMT160412-AHF 12| 0826 |0,13-04
Schlichten
EF VBMT110302-EF 0,2 |0,06-1,70/0,03-0,13 e O
VBMT110304-EF 04 | 0,1-1,7 10,05-0,19 () ® O
wigtse | VBMT110308-EF 0,8 |0,13-1,70/0,07-0,26 o oo
VBMT160404-EF 04 | 0,1-1,8 |0,05-0,20 ° ® O
Schlichten | yBMT160408-EF 0,8 |0,14-1,80|0,07-0,27 o e
VBMT110202-XF 02 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 o
XF VBMT110204-XF 04 | 0,5-2,0 |0,08-020| @
VBMT110302-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 o
VBMT110304-XF 04 | 05-20 [0,08-020| e
) VBMT160404-XF 04 | 05-2,5 |0,08-020| @
Schlichten
VBMT160408-XF 08 | 0,5-25 |0,08-025| @
e® AblLager 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 SVJBR/L-SC S***_SVQBR/L S***.SVVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
A314 A315 A316 A357 A391 A392 A393
SVHBR/L
,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:107°30°
"""""""""""" A317
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI Igemei ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VBET L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 476 44
Dreh-WSP §&  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBHBHBO0LBO
K OBHBB
N o0 o8&
S QOBHBBO @)%}
H
mmNmNNmmNmeﬂ)FNmmﬁo '—‘—!
IS0 rla | f |SE08Q@ngoRnNScS2oR8hph oo
UoVUUULUUS=S0RN0QLVLVVYQYEY |=q
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
NF VBET160404-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 [
VBET160408-NF 0,8 |0,2-3,0/0,08-0,40 °
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
s /
V
A314 A315 A316 A391 A392 A393
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A178



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen VBGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 | 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P QOB HR SBB 0B O
M o OOBHBHBOOLB0
K OBHBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNmNNmmNmNgFNMLn%om‘—‘—B
IS0 r a, f [@owcwudldSlanocegg e gl |55
UoVUUUUS=S0ORN0QULVLVVYQYEY |[=q
[eaj ol ea e B oo N va Qv N el va Wi s B e N e | le'a Wi 'a WY e'a W 'a Wi 'a S 'a W 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
VBGT110301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 )
QF VBGT110302-QF 0,2 | 0,1-04 | 0,05-0,2 ° °
VBGT110304-QF 04 | 04-10 | 0,1-03 ° o
: VBGT160402-QF 02 | 0.2-1.0 |0.05-0.15| @ () o
schlichten VBGT160404-QF 04 | 0.2-1.5 |0.08-0.15| @ ° o)
VBGT160408-QF 08 | 0.5-2 |0.05-0.2 ° o
SE VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o|o
VBGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00/0,05-0,20 o
Schlichten
e® AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN SVJBR/L-SC S***_SVQBR/L S***_SVVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 93°
V
A314 A315 A316 A357 A391 A392 A393
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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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 n 635 | 318 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBER DBBB 08B0
M oS OOBBHO0B0
K OBBB
N o0 o8&
S OCOBBRBO O&
H
mmNMNNMMNmeN)—NmmE:wO '—‘—H
IS0 r s f |8nRgRangSnhnccSgaRghph oo
VoUUUUS=ZAaO~N0QLU0VUVUY0VYEY |=AQ
[eaJ e Qe e e Y e Qi wa N e va W e B ca N aa | lfo'a Wi e'a WY e'a WY 'a W c'a fif 'a Wi 'a | =i~ I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
NGF VBET160408-NGF 08 | 0,2-3,0 10,08-0,30 [
VBET160412-NGF 1,2 | 02-30 | 0,1-04 °
Schlichten
EM VBMT110304-EM 0,4 {0,15-2,00|0,07-0,20 o e O
VBMT110308-EM 0,8 | 0,2-2,0 |0,09-0,27 o o ® O
¢ VBMT160404-EM 0,4 |0,23-2,70/0,07-0,20 () ® O
VBMT160408-EM 0,8 |0,45-2,70/0,09-0,27 ° e O
Mittl. Bearb.
HM VBMT160404-HM 0,4 |0,23-2,70|0,07-0,20 ° ° ° °
VBMT160408-HM 0,8 |0,45-2,70|0,09-0,27 ° o e e °
.i-‘ﬂ’q VBMT160412-HM 1,2 |0,54-2,70/0,11-0,32 o
Mittl. Bearb.
XM VBMT160404-XM 0,4 1-25 10,15-0,25| @
VBMT160408-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,3
¢ VBMT160412-XM 1,2 1-25 10,15-0,35| @
Mittl. Bearb.
@ AbLager 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 SVJBR/L-SC S***_SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
£ - \; /
A314 A315 A316 A357 A391 A392 A393
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414

A180




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

VBMT L 1.C S d
16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOOGBHBR SBB 0B O
M o OOBBBO0B0
K OBBB
N o0 (OFY)
S QO0BHBBO o®
H
mmNMNNMMNmNg—Nmm§O \—‘—B
150 floa, f 8208 RangoranscSggRBbph oo
VoUUUUS=Sa~N0Q0U00UU00nYEY =
[ ea R N ea N a W a Nl ca W o i a'a S e a JiY o2} a'a Y aa Wi a'a Wi e B a'a Wi W o o | i) g on
S>E>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5 |>>
HR VBMT160404-HR 04 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o o
VBMT160408-HR 08 | 09-36 |0,11-0,32 o o
..:'- VBMT160412-HR 1,2 |1,08-3,60|0,13-0,38 o o
Schruppen
SNR VBMT160408-SNR 08 | 05-40 | 0,1-0,3 ° o
VBMT160412-SNR 1,2 | 0540 | 03-06 ° o
-
Schruppen
e AblLager 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***.SVVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30" Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
g ¢ J
V
A314 A315 A316 A391 A392 A393
Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten Ad14
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

A182

O Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 n 635 | 318 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>55 |>>
VCGT110301-QF 0,1 0.1-1 0.05-0.2 [
QF VCGT110302-QF 0,2 | 0.1-0.5 | 0.05-0.1 ° °
VCGT110304-QF 04 | 0.2-0.7 | 0.08-0.2 ° o
i
VCGT160402-QF 02 | 0.2-1.5 |0.05-0.15| e ° o
schlichten VCGT160404-QF 04 | 0.2-1.5 |0.08-0.15| @ ° o
VCGT160408-QF 08 | 0.5-2 |0.05-0.2 o
SE VCGT110302-SF 0,2 |0,05-1,00/0,05-0,15 oo
VCGT110304-SF 0,4 |0,05-1,00|0,05-0,25 o ° o
@ VCGT160404-SF 0,4 {0,05-1,50|0,05-0,25 °
Schlichten
o AbLager 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'
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409
C***.SVUCR/L S***_-SVJCR/L
Kr: 93° Kr: 93°
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Systemcode A52 Auswahl Sorten A46 Technische Infos A607 Schnittdaten A414



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP §2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9525 | 476 | 44
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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HF VCGT110304-HF 0,4 |0,2-2,0/0,05-0,30 o
_—h
Schlichten
NE VCGT160408-NF 0,8 |0,2-20| 0,1-04 °
Schlichten
e AblLager 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'
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409
C***.SVUCR/L S***-S\VJCR/L
Kr: 93° Kr: 93°
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

VCGX L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 476 44
Dreh-/Fras-WSP €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 2205 22 127 | 556 55
- VC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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VCGX110301-LC 0,1 |0,3-3,0/0,05-0,10 ° ° °
qCJ VCGX110302-LC 0,2 10,3-3,0/0,05-0,15 () o )
wv
E LC VCGX110304-LC 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 o °
VCGX110308-LC 08| 1-3 | 01-05 o °
% VCGX160402-LC 0,2 |0,5-5,0/0,05-0,10 o o
VCGX160404-LC 04 |0,5-5,0| 0,1-0,3 o °
Alu-Bearb. | yCGX160408-LC 0,8 |0,5-5,0|0,15-0,60 ° °
C VCGX160412-LC 1,2 10,5-5,0(0,15-0,80 o °
VCGX220530-LC 3 10,5-7,0/0,25-1,00 ° o e
® AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
:
8 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'
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409
o €
5 £ C***-SVUCR/L S***-SVJCR/L
=R Kr: 93° Kr: 93°
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

VCGX L 1.C S d
11 02 11 6,35 | 2,38 2,8
11 03 1 635 | 3,18 2,8
16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 4,4

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-/Fras-WSP g2 Unginstige Bearbeitungsbedingungen 22 05 22 127 | 556 55
VC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OOO®BHBE SBB 0B O
M o O0&BBBO0B0
K OBBB
N o0 o
S COBBBO OHB
H
[5a) NN NkN)-—NLnLnE __E
150 r] e | f |ERR2REAKSRRRECS88RE RN |52
OUBLU0U00U==o0R0cULLVURARVEY =&
[ ea R ea Wea e Wiea W aa M ca W aa Wi a'a e a Wi ca ) lfa'a W wa Wi a'a Wi aa Wi o'a Wi e a Wit a'a | i) -4 an
S>> >>>>>>>5> |>>
VCGX110204-LH 04 |05-3,0/ 0,1-0,3 °
VCGX110301-LH 0,1 |0,5-3,0/0,05-0,10 °
VCGX110302-LH 0,2 {0,3-3,0/0,05-0,15 ° ® O
LH VCGX110304-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
VCGX110308-LH 0,8 {0,5-3,0/0,15-0,60 °
— T
=== | VcGX160402-LH 02 |0,5-5,0/0,05-0,10 . o
VCGX160404-LH 04 |05-50| 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 10,5-7,0/0,25-1,00 [e)
® AbLager 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'
’ & /
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409
C***.SVUCR/L S***.SVVJCR/L
Kr: 93° Kr: 93°
&
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AI IgemEi ne DrEh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VemT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 n 635 | 318 28
Dreh-WSP $%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16 |9525| 476 | 44
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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XF VCMT110302-XF 0,2 |0,5-2,0/0,08-0,20 o
VCMT110304-XF 0,4 |0,5-2,0/0,08-0,20 | ®
=g | VCMT110308-XF 0,8 |0,5-2,0/0,08-0,25| ®
VCMT160404-XF 04 |0,5-2,5/0,08-0,20| ®
Schlichten | yCMT160408-XF 0,8 |0,5-2,5/0,08-0,25 ®
® AbLager 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'
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409
C***_-SVVUCR/L S***.SVJCR/L
Kr: 93° Kr: 93°
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen VeMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 ] 9525 | 476 44
Dreh-WSP §% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
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AHF VCMT160404-AHF 0,4 |0,5-2,5| 0,05-0,3 o
VCMT160408-AHF 0,8 |0,6-2,5| 0,1-0,35 o
=@ | VCMT160412-AHF 1,2 10,5-3,0/0,08-0,35 o
Schlichten
EF VCMT160404-EF 04 |0,5-2,5/0,05-0,20 ® O
Mittl. Bearb.
EM VCMT160404-EM 04 |0,5-2,5/0,05-0,35 o ® O
VCMT160408-EM 0,8 (0,5-2,5/0,10-0,45 o e O
Mittl. Bearb.
XM VCMT160412-XM 1,2 | 1-2,5 |0,15-0,35| 0 o
Mittl. Bearb.
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVJCR/L-SC S***.SVUCR/L E***.SVUCR/L
Kr:72°30' Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93°
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