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Willkommen bei ZCC Cutting Tools Europe 

Mit dieser neuesten Version unseres Hauptkataloges haben Sie einen umfassenden Überblick über die ganze 

Bandbreite unserer Standard-Produkte. Das gesamte ZCC Cutting Tools Team und ich freuen uns, Ihnen 

wiederum unser nach Ihren Anforderungen ständig wachsendes und technologisch verbessertes Produkt- 

und Lösungsangebot zur individuellen Optimierung von Qualität und Wirtschaftlichkeit Ihrer Fertigung 

präsentieren zu können. 

Zusammen mit unseren Produktneuheiten-Katalogen, die in der Regel zweimal pro Jahr veröffentlicht 

werden, behalten Sie jederzeit den Überblick über unser sich kontinuierlich weiterentwickelndes 

Leistungsspektrum und die dazugehörigen Innovationen von ZCC-CT. 

„Mehrwert durch Partnerschaft“ ist und bleibt dabei seit über 20 Jahren unser Anspruch und unser 

Kundenversprechen. Unser Angebot geht deshalb auch weit über den Inhalt dieses Katalogs hinaus. 

Es umfasst, neben der Entwicklung und Erprobung von kundenspezifischen Sonderlösungen und 

der Optimierung von Kundenprozessen in den Technologie- und Demonstrationszentren unserer 

Europazentrale in Düsseldorf 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 Fräswerkzeuge und in Teil C Bohrwerkzeuge. Für Werkzeugsysteme und 

Ausspindelwerkzeuge hat ZCC-CT jeweils einen separaten Katalog reserviert. Kontaktieren Sie gerne Ihre 

persönlichen Ansprechpartner bzw. unseren Vertriebsinnendienst, sollten Sie zusätzliche Kataloge und 

ergänzende Informationen zu diesen und anderen Themen benötigen. 

Wir bedanken uns für Ihr Interesse und Vertrauen und freuen uns auf eine sehr gute Zusammenarbeit. Ihr 

Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen dabei jederzeit partnerschaftlich zur Seite. 

Q. Zhao 

Geschäftsführer ZCC Cutting Tools Europe GmbH 

ZCC Cutting Tools Hauptsitz, Zhuzhou, China
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Negativ, doppelseitig - Schlichten 

522 89 5B 
CNEG-NF CNMG-ADF CNMG-DF CNMG-EF CNMG-SF CNMG-XF 

12 12 0912 0912 0912 12 Kantenlänge 

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 Kantenlänge 

A82 A82 A75 A76 A81 A81 A76 A77 Seite 
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SNMG-ADF SNMG-DF SNMG-EF SNMG-SF SNMG-XF 

12 12 091215 0912 12 Kantenlänge 

A92 A92 A93 A92 A94 Seite 

TNMG-ADF TNMG-DF TNMG-EF TNMG-FM TNMG-SF TNMG-XF 

16 1622 111622 16 16 16 Kantenlänge 

A110 A110 A112 A113 A111 A112 Seite 
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Da |‚_/ “.——— S& L < > D 
VNEG-NF VNEG-NGF VNMG-ADF VNMG-DF VNMG-EF VNMG-SF VNMG-XF 

16 16 16 16 16 16 16 Kantenlänge 

A122 A123 A122 A122 A122 A123 A124 Seite 

WNEG-NF WNMG-ADF WNMG-DF WNMG-EF WNMG-NF WNMG-SF WNMG-XF 

08 06 08 06 08 06 08 06 06 08 06 08 Kantenlänge 

A128 A127 A127 A128 A128 A127 A129 Seite 

Negativ, doppelseitig, Wiper - Schlichten 

E Ta S 
CNMG-WG DNMX-WG TNMX-WG WNMG-WG 

12 1115 16 08 Kantenlänge 

A55 A75 A110 A128 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Negativ, doppelseitig - Mittlere Bearbeitung 

29M 
CNMG CNMG-DM CNMG-EG CNMG-EM CNMG-NM 

12 09121619 12 1216 12 Kantenlänge 

A73 A60 A61 A61 A63 Seite 

CNMG-PM CNMG-TC CNMG-TK CNMG-XM CNMG-XMH CNMG-ZM B 

09121619 1216 12 121619 1216 1216 Kantenlänge 

A58 A63 A63 A59 A59 A62 Seite 
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' E 
DNMG-DM DNMG-EG DNMG-EM DNMG-NM 

1115 15 1115 15 Kantenlänge 

A78 A84 A83 A85 Seite 

DNMG-PM DNMG-TC DNMG-TK DNMG-XM DNMG-XMH DNMG-ZM 

1115 15 15 1115 1115 15 Kantenlänge 

A79 A85 A86 A77 A77 A80 Seite c 
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SNMG SNMG-DM SNMG-EG SNMG-EM SNMG-NM 

12 091215 19 12 1215 12 Kantenlänge 

A105 A96 A96 A97 A98 Seite D 

&S 
SNMG-PM SNMG-TC SNMG-TK SNMG-XM SNMG-ZM 'ä = 

C] 
09121519 1215 12 121519 12 Kantenlänge = € 

A95 A97 A97 A94 A95 Seite SS 
U “ 

r £ 

TNMG TNMG-DM TNMG-EG TNMG-EM TNMG-PM TNMG-TC TNMG-XM TNMG-ZM E 

16222733 111622 16 1622 111622 1622 1622 16 Kantenlänge 
A120 A114 A116 A116 A114 A116 A113 A115 Seite 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Negativ, doppelseitig - Mittlere Bearbeitung 

D L SO 
VNMG-DM VNMG-EM VNMG-NM 

16 16 16 Kantenlänge 

A125 A125 A125 Seite 

c Z DD L => 
VNMG-PM VNMG-SNR VNMG-TC VNMG-XM VNMG-ZM 

16 16 16 16 16 Kantenlänge 

A126 A126 A126 A124 A126 Seite 

WNMG-DM WNMG-EG WNMG-EM WNMG-NM 

[ 
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D} 
H4] 
Fa 

[MrT 

Kantenlänge 06 08 08 06 08 08 

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 Kantenlänge 

c A131 A132 A132 A129 A129 A131 Seite 
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ı . 
RNMG 

12 Kantenlänge 

D A135 Seite 

. Negativ, doppelseitig - Mittlere Bearbeitung bis Schruppen 
< 9 
U S 
NO 

u O 

S 
- CNMA DNMA SNMA SNUN TNMA WNMA PNMX-XH ONMX-XH 

121619 15 121519 1219 1622 06 08 09 05 Kantenlänge 

A73 A88 A106 A108 A121 A133 A137 A136 Seite 

Negativ, doppelseitig - Schruppen 

U 

z 
— CNMG-DR CNMG-XLR CNMG-ER CNMG-SNR DNMG-XLR DNMG-DR DNMG-ER DNMG-SNR 

12161925 121619 121619 121619 15 15 15 15 Kantenlänge 

A64 A66 A68 A65 A87 A86 A88 A87 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Negativ, doppelseitig - Schruppen 

SNMG-XLR SNMG-LR SNMG-DR SNMG-ER SNMG-SNR 

15 19 12151925 121519 1219 Kantenlänge 

A100 A100 A98 A99 A99 Seite 

TNMG-DR TNMG-ER TNMG-XLR TNMG-SNR 

162227 1622 16 16 Kantenlänge 

A117 A118 A117 A115 Seite 

WNMG-XLR WNMG-DR WNMG-SNR 

08 06 08 08 Kantenlänge 

A133 A133 A131 Seite 

Negativ, einseitig - Schruppen 

CNMM CNMM-DR CNMM-ER CNMM-HDR CNMM-HPR CNMM-LR 

19 12161925 25 12161925 1925 12161925 Kantenlänge 

A70 A67 A68 A71 A72 A70 Seite 

DNMM-XLR DNMM-DR DNMM-ER DNMM-HDR 

15 15 15 15 15 Kantenlänge 

A90 A89 A89 A89 A90 Seite 

SNMM SNMM-DR SNMM-ER SNMM-HDR SNMM-HPR SNMM-LR 

1925 151925 1525 12151925 1925 12151925 Kantenlänge 

A107 A101 A101 A103 A104 A102 Seite 

A 
A 

TNMM TNMM-DR TNMM-HDR TNMM-LR 

1622 162227 2227 16 Kantenlänge 

A121 A118 A119 A118 Seite 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Sonderform - Schlichten 

CNMG-RF CNMM-RF CNMM-RH KNUX LNUX-RF LNUX-RH LNUX-RR 

19 19 19 16 1930 1930 1930 Kantenlänge 

A138 A138 A138 A140 A139 A139 A139 Seite 

Positiv - Feinstschlichten 

5 0 2 8 D &O D T 
CCGT-SF CCGT-QF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-QF DCGT-SF DCGT-USF DPGT-SF 

qc) 060912 06 09 060912 06 09 0711 0711 0711 0711 Kantenlänge 

:g A141 A141 A142 A151 A152 A152 A153 A160 Seite 

(rı 

TBGH TCGT-SF TPGH TPGT-SF 

C 06 060911 0911 0911 Kantenlänge 

A168 A169 A175 A176 Seite 

-CC> VCGT-QF VCGT-SF VBGT-QF VBGT-SF 

( 1116 1116 1116 11 Kantenlänge 

A182 A182 A179 A179 Seite 

D Positiv - Schlichten 

_°C’ 5 CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CCMT-XF CPMT-HF 

ä © 060912 060912 060912 06 09 06 Kantenlänge 

_E g A143 A144 A143 A144 A151 Seite 

S 
PE 

DCMT-AHF DCMT-EF DCMT-HF DCMT-XF 

E 0711 0711 0711 0711 Kantenlänge 

A154 A155 A155 A155 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Positiv - Schlichten 

P 

— 

SCMT-AHF SCMT-EF SCMT-HF SCMT-XF 

09 09 09 09 Kantenlänge 

A163 A163 A164 A163 Seite 

TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF TCMT-XF 

1116 091116 091116 091116 Kantenlänge 

A170 A171 A170 A170 Seite 

“ D > Tnnn Za s Z 
VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-XF 

16 16 16 1116 1116 Kantenlänge 

A178 A180 A177 A177 A177 Seite 

VCGT-HF VCGT-NF VCMT-AHF VCMT-EF VCMT-XF 

11 16 16 16 1116 Kantenlänge 

A183 A183 A187 A187 A186 Seite 

Positiv - Mittlere Bearbeitung 

CCMT-EM CCMT-HM CCMT-XM CCMW CPMT-HM CPGW 

0609 12 0609 12 0912 0912 09 06 Kantenlänge 

A145 A147 A146 A148 A151 A151 Seite 

DCMT-EM DCMT-HM DCMT-XM DCMW 

071115 0711 0711 11 Kantenlänge 

A156 A157 A156 A158 Seite 

SCMT-EM SCMT-HM SPMW SCMT-XM 

0912 0912 0912 0912 Kantenlänge 

A163 A164 A167 A164 Seite 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Positiv - Mittlere Bearbeitung 

N - - 
TCMT TCMT-EM TCMT-HM TCMT-XM TCMW 

22 09111622 091116 16 16 Kantenlänge 

A173 A171 A172 A171 A172 Seite 

VBMT-EM VBMT-HM VBMT-XM VCMT-EM VCMT-XM 

1116 16 16 16 16 Kantenlänge 

A180 A180 A180 A187 A187 Seite 

c 
Q z 2n 
D Positiv - Schruppen 

CCMT-HR CCMT-TC DCMT-HR RCMT + RCGT RCMX RCMX-PV SCMT-HR TCMT-HR 

C 060912 060912 11 081012162025 08101216 202532 32 0912 09111622 Kantenlänge 

A148 A148 A158 A161 A162 A162 A165 A172 Seite 

c 
© 
-g VBMT-HR VBMT-SNR 

( 16 16 Kantenlänge 

A181 A181 Seite 

D Positiv - Aluminiumbearbeitung 

@ [a DV LT 
25 CCGX-LC CCGX-LH DCGX-LC DCGX-LH 
a 060912 060912 0711 0711 Kantenlänge 
S S A149 A150 A158 A159 Seite 
S 
PE 

SCGX-LC SCGX-LH RCGX-LH 

E 0912 0912 0812 Kantenlänge 

A165 A166 A161, B108, B112 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

WSP aus Hartmetall und Cermet 

Positiv - Aluminiumbearbeitung 

A m n 

/2\ «© ZL> 
—— 

TCGX-LC TCGX-LH VCGX-LC VCGX-LH 

091116 091116 111622 111622 Kantenlänge 

A174 A174 A184 A185 Seite 

WSP aus PCBN & PKD 

Negativ 

L F} 

—4 

CNGA-2W CNGA-2 DNGA-2 SNGA-4 TNGA-3 

12 12 15 12 16 Kantenlänge 

A191 A190 A192 A193 A194 Seite 

< S& 
VNGA-2 WNGA-3 ZNEX 

16 08 04 Kantenlänge 

A195 A196 A197 Seite 

CNGN CNGN-M RNGN SNGN SNGN-M TNGN WNGN WNGN-M 

0912 12 0912 12 12 11 08 08 Kantenlänge 

A205 A205 A206 A207 A207 A208 A209 A209 Seite 

CNGA DNGA VNGA 

12 15 16 Kantenlänge 

A210 A211 A212 Seite 

Positiv 

‘ F F 

— Tln ln 
CCGW-2 DCGW DCGW-2 TCGW-3W TCGW-3 VBGW-2 VCGW-2 

06 09 12 11 0711 11 1116 1116 1116 Kantenlänge 

A198 A201 A200 A202 A202 A203 A204 Seite 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

WSP aus PCBN & PKD 

Positiv 

CCGT CCGT-1MED CCGT-L CCGW CCGW-L 
060912 06 09 0912 06 12 0612 Kantenlänge 

A213 A213 A214 A215 A216 Seite 

DCGT DCGT-1MED DCGW 
0711 0711 0711 Kantenlänge 

A217 A218 A219 Seite 

Hat] r 

TCGT TCGT-1MED TCGT-L TCGW TCGW-L 
1116 1116 0911 16 1116 1116 Kantenlänge 

A220 A220 A221 A222 A223 Seite 

VBGT VBGT-1MED VBGW VCGT VCGT-1MED VCGW 
1116 16 1116 1116 1116 111622 Kantenlänge 

c A224 A224 A225 A226 A227 A228 Seite 

O 
< 
(e] 
[s2] 

WSP aus Keramik 

Negativ 

CNGA CNGN CNGX DNGN DNGA DNGX 
vs 1216 1216 12 15 15 15 Kantenlänge 

-5 ©] A232 A233 A234 A237 A235 A238 Seite 

C 
SE 
E | “ 8 © &© S 

— ] — an an 
RNGA RNGN SNGA SNGN SNGX TNGA TNGN 

12 06091215 1925 12 09121519 12 1622 1622 Kantenlänge 

A240 A242 A243 A245 A246 A247 Seite E A239 

ä VNGA WNGA 

E 16 08 Kantenlänge 

A248 A249 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

WSP aus Keramik 

Positiv 

S “& 
U [ Ea 
RCGX RPGN TPGN 

060912 19 12 1116 Kantenlänge 

A250 A251 A252 Seite 

Außendrehhalter 

Halter mit Doppelklemmung B 

S D D D A A D A | 
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 

DL PPDPFS 
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 E 

ASZ P P F ; 
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 (Innenkühlung) 
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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 

D D DA D D H D S X 
Q 
D 

MCBNR/L MCLNR/L MDJNR/L MDPNN MRDNN MRGNR/L MSBNR/L MSDNN S 

75° 95° 93° 62,5° 45° 90° 75° 45° Winkel 

A291 A292 A294 A295 A307 A308 A296 A299 Seite 

e 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

Außendrehhalter 

Halter mit Pratzen-/Pin-Spannsystem 

D D D D D D A F 
MSKNR/L MSRNR/L MTFNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L-Z MVJNR/L MVVNN 

75° 75° 90° 90° 93° 93° 93° 72,5° Winkel 

A298 A297 A303 A300 A301 A302 A305 A304 Seite 

p 
B MWLNR/L 

95° Winkel 

A306 Seite 

[ 
U 
D} 

S Halter mit Schrauben-Spannsystem 

SCACR/L SCLCR/L SDACR/L SDJCR/L SDNCN SRDCN SRGCR/L SSBCR/L 
C 90° 95° 90° 93° 63° 45° 90° 75° Winkel 

A309 A310 A311 A312 A313 A329 A331 A320 Seite 

. D P P P P D 
£ SSDCN SSKCR/L SSSCR/L STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L SVABR/L 
( 45° 75° 45° 90° 90° 90° 60° 90° Winkel 

A321 A322 A323 A324 A325 A326 A327 A315 Seite 

D 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 
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$ - * 

SOXNR/L SPXNR/L 

67° 67° Winkel 

A332 A333 Seite 

Halter mit Pratzenklemmung 

D T >X 
U 

z 
— CKJNR/L CKNNR/L 

93° 63° Winkel 

A334 A335 Seite 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Außendrehhalter 

Halter für Keramikplatten und Voll-CBN-Platten 

D D IO DA 
CCLNR/L CDJNR/L CRDNN CSDNN CSKNR/L CSRNR/L CTINR/L CTUNR/L 

95° 93° 45° 45° 75° 75° 93° 93° Winkel 

A336 A338 A342 A343 A340 A341 A337 A339 Seite 

D D D 
JCLNR/L JDJNR/L JSDNN 

95° 93° 45° Winkel 

A344 A345 A346 Seite 

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 

A350 A351 A352 A353 A354 A355 Seite 

SVACR/L-SC SVJBR/L-SC SVJCR/L-SC 

90° 93° 93° Winkel 

A356 A357 A358 Seite 

Bahntechnik 

RW-PCLNR/L XRW-PLANR/L RW-PLFNR/L 

90° 90° 90° Winkel 

A364 A362 A363 Seite 

Bohrstangen 

Stahlbohrstangen mit Kniehebel-Spannsystem — 

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 

A370 A372 A373 A375 A376 A378 Seite 

- 
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Allgemeine Drehbearbeitung Produktübersicht 

Bohrstangen 

Stahlbohrstangen mit Kniehebel-Spannsystem — 

A S S F PF 
S***-PCLNR/L S$***-PDSNR/L S***-PDUNR/L S***-PSKNR/L S$***-PTFNR/L $***-PWLNR/L 

95° 45° 93° 75° 90° 95° Winkel 

A370 A372 A373 A375 A376 A378 Seite 

Stahlbohrstangen mit Schrauben-Spannsystem — 

A***_SCLCR/L A***-SDQCR/L A***-SDUCR/L A***-SDZCR/L 

c 95° 107,5° 93° 95° Winkel 

ä A379 A381 A382 A383 Seite 

T 

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 

.;E) A***_SSKCR/L A***-STFCR/L A***_SVQBR/L A***_-SVUBR/L 

( 75° 90° 107,5° 93° Winkel 

A384 A386 A391 A392 Seite 

D 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 

25 
[ 
D O 
SE 
SS VHM-Bohrstangen mit Schrauben-Spannsystem —- 
r £ 

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 

z = C*#*SVQCR/L C***.SVUCR/L C***-SZLNR/L 
93° 93° 95° Winkel 

A409 A410 A411 Seite 

- 
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Produktübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Bohrstangen 

VHM-Bohrstangen mit Schrauben-Spannsystem — 

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 

A 
e B E***_SVUCR/L 

93° 

A410 

Winkel 

Seite 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Negative Wendeschneidplatten 

Schlichten 

XF B 
M u 4A-+—Aa 

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

Schnittkräften. 

RF P 

Doppelseitige Spanleitstufe zum Schlichten bis zur mittleren Bearbeitung. 

SE PMK 8 

z 5B Al 
Doppelseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schärfe für eine verbesserte 

Spankontrolle und eine hohe Oberflächengüte. Ideal für Bearbeitungen mit geringen Schnitttiefen und Vorschüben. 

DF PKK 
E 5E L—S 

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

Gusseisen. 

ADF PM 

y 5435A2& 
Geschliffener, doppelseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende 

Balance aus Schärfe und Schneidkantenstabilität. 

- 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Negative Wendeschneidplatten 

Schlichten 

EF MS 

Doppelseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung von 

nichtrostenden Stählen. 

NF SM B 

j 5T Q > 
Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung. 

E-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 

NGF SM ] 

Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung. 

E-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 
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Wiper 

WG P MK 
K TGaAQ 

Doppelseitiger Spanbrecher mit Wiper-Geometrie. Ermöglicht eine gleichbleibende Oberflächengüte bei Verdoppelung 

des Vorschubs. 
U
 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

Mittlere Bearbeitung 

XM B 
Z -F-A-VW- V E 

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

und geringen Vorschüben. 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Negative Wendeschneidplatten 

Mittlere Bearbeitung 

XMH P K 

« G - © 
Doppelseitige Spanleitstufe für die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle mit 

geringen Schnittkräften durch die positiv ausgelegte Schneidkante. 

DM 

z TE LA—Q 
Doppelseitiger Spanbrecher für die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus 

Schärfe und Schneidkantenstabilität. 

ZM P 

f —T AL D_ 
Doppelseitiger Spanbrecher für die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch stabile Schneidkante und 

großen Spanwinkel. Besonders geeignet für die Stahlbearbeitung. 

PM PKK 
A TEL S 

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

IC KP 

IL e > DA =>= Q 
Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante. Prozesssicheres Fertigen aufgrund höchster 

Schneidkantenstabilität. 

A18 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Negative Wendeschneidplatten 

Mittlere Bearbeitung 

TK 

z  B088 
Doppelseitige Spanleitstufe für die mittlere Bearbeitung im K Anwendungsbereich. Hervorragende Kombination aus 

Schneidkantenschärfe und Schlagfestigkeit. 

E - S 
Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel für die mittlere Bearbeitung von 

schwerzerspanbaren Werkstoffen. 

Doppelseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und großem Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren 

Bearbeitung von nichtrostenden Stählen. 

EG MS 

m E479g1A2R 
Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel. Breiter Anwendungsbereich in der 

mittleren Bearbeitung von nichtrostenden Stählen. 

Basic " 

Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante für die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen. E 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Negative Wendeschneidplatten 

Mittlere Bearbeitung 

XH  PmM 

N ® ® 

Doppelseitige Spanleitstufe für die schlicht bis mittlere Bearbeitung im P und M Anwendungsbereich. Exzellente 

Spankontrolle bei hohen Vorschüben. 

Schruppen 

DR doppelseitig 

A S5578 2428 
Doppelseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante für die leichte bis mittlere 

Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. 

DR einseitig PKK 
Er RN 

Einseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante für die leichte bis mittlere 

Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. 

XLR doppelseitig" M 

Doppelseitige Spanleitstufe für die mittlere bis Schruppbearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle 

mit geringen Schnittkräften durch die positiv ausgelegte Schneidkante. 

XLR einseitig m 

A = = 3 

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

- 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Negative Wendeschneidplatten 

Schruppen 

RHP 

Doppelseitige Spanleitstufe für die mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung. 

IR PmM B 
. - 

Einseitiger Spanbrecher mit geschwungener Schneidkante und einzigartiger Noppengeometrie. Geringer Schnittdruck 

für prozesssicheres Fertigen. Leichte Schruppbearbeitung von Stahl und nichtrostendem Stahl. 
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ER doppelseitig M ' 

z 5452 S 
Doppelseitiger Spanbrecher mit großem Spanwinkel für geringe Schnittkräfte. Geeignet für die Schruppbearbeitung von 

nichtrostenden Stählen. 

ER einseitig ü 

a 255 
Einseitiger Spanbrecher mit großem Spanwinkel für geringe Schnittkräfte. Geeignet für die Schruppbearbeitung von 

nichtrostenden Stählen. 
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HDR P K 

Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilität und Deformationsbeständigkeit. Hervorragend geeignet für E 

die Schruppbearbeitung mit großen Schnittttiefen von Stahl und nichtrostenden Stahl, 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Negative Wendeschneidplatten 

Schruppen 

HPR. PKK 

Ln 
Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilität und großer Spankammer. Hervorragend geeignet für schwere 

Schruppbearbeitungen in Stahl und Gusseisen. 

Flat 

Doppelseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausführung aufgrund fehlender 

Mikrogeometrie. Hervorragend geeignet für die Schruppbearbeitung in Gusseisen. 

[ 
U 
D} 

: Ea 
[MrE 

SNR MSN 

C &£ y 
Doppelseitige Spanleitstufe für die Schruppbearbeitung im S Anwendungsbereich. Hervorragende Balance aus 

Schneidkantenschäfe und Stabilität. 
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Aluminiumbearbeitung 

LH 

" | / A 

\-
, 

Einseitiger Spanbrecher für die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem 

Spanwinkel. G-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten 

Flat ' H 

E &@# Y u— 
Mit aufgelöteter CBN und PKD Schneidecke. Für die Bearbeitung von gehärtetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD). 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Negative Wendeschneidplatten 

PCBN & PCD Wendeschneidplatten 

Flat HK 

E HN&Ü4|HALAO® 
Voll-CBN-Platte für die Bearbeitung von Stahl und Gusseisen. 

Keramik-Wendeschneidplatten B 

Flat ' H 
L
 L D l*
 

(*
 

[ 

Keramikplannen für die Bearbeitung von niedrig gehärtetem Stahl und Gusseisen. 

Positive Wendeschneidplatten C 

Feinstschlichten 

USF PM 

ur 5TL — 
— 

Einseitiger Spanbrecher für Feinstschlichten. Scharfe Schneidkante mit großer Hohlkehle, hervorragend geeignet für die 

Bearbeitung von kleinen Bauteilen. G-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 

R/L. PmMm 

Z Z 
Einseitiger Spanbrecher für Feinstschlichten. Hervorragend geeignet für hohe Oberflächengüten. G-Toleranz für eine 

hohe Wiederholgenauigkeit, 

SF ' M .- E 

Einseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schärfe für eine verbesserte 

Spankontrolle und hohe Oberflächengüte. Ideal für Bearbeitungen mit geringen Schnittttiefen und Vorschüben. 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Positive Wendeschneidplatten 

Schlichten 

QF P MS 

mx o T — 
Einseitiger Spanbrecher mit maximaler Spankontrolle. Geeignet für die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von Stahl und 

nichtrostenden Stahl. 

XE P 

K 2a5 
[ 
U 
D} 

: Ea 
[MrE 

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

Schnittkräften. 

HF PKK 
C s S5TE A — 

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

Gusseisen. 
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AHF M 

CS ‚- P-A-V-D 

\-
, 

Geschliffener, einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende 

Balance aus Schärfe und Schneidkantenstabilität. 

EF MS 

w 5&ÜBA- T
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E Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung von 

nichtrostenden Stählen. 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Positive Wendeschneidplatten 

Schlichten 

NF MS 

—_ 
Einseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung. E-Toleranz 

für eine hohe Wiederholgenauigkeit, 

NGF M ' B 

Einseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und großem Spanwinkel für die Schlichtbearbeitung. E-Toleranz 

für eine hohe Wiederholgenauigkeit, 

i 
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Mittlere Bearbeitung 

XM [ 
A B e D A — C 

Einseitige Spanleitstufe für die mittlere Bearbeitung im P Anwendungsbereich. Exzellente Spankontrolle bei hohen und 
geringen Vorschüben. 

IC KP 

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

Gusseisen. 
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HM P K 

Einseitiger Spanbrecher für die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus E 

Schärfe und Schneidkantenstabilität. 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Positive Wendeschneidplatten 

Mittlere Bearbeitung 

= BA 
Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und großem Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren 

Bearbeitung von nichtrostenden Stählen. 

Basic " 

[ 
U 
D} 
H4] 
Fa 

[MrT Einseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante für die universelle Bearbeitung von Stahl und Gusseisen. 

Schruppen 

C Flat ' 

_ 5IEL 
Einseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausführung aufgrund fehlender 

Mikrogeometrie, Hervorragend geeignet für die Schruppbearbeitung von Gusseisen. B
o
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HR PKK 
E STIE L U

 

Einseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante für die leichte bis mittlere 

Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. 
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SNR SM A 
‘ ba 8 

E Einseitiger Spanbrecher für die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus 

Schärfe und Schneidkantenstabilität. 
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Spanbrecherübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Positive Wendeschneidplatten 

Schruppen 

Basic " 

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

Aluminiumbearbeitung B 

LC 

e= 

F
r
ä
s
e
n
 

Einseitiger Spanbrecher mit hervorragender Schneidkantenausführung. Scharfe Schneidkante mit positivem Spanwinkel. 

G-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 

LH N C 
] — A 

B
o
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r
e
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Einseitiger Spanbrecher für die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem 

Spanwinkel. G-Toleranz für eine hohe Wiederholgenauigkeit. 

PCBN & PCD Wendeschneidplatten 

Flat ' H 

. ETa 
\-

, 
Mit aufgelöteter CBN oder PKD Schneidecke. Für die Bearbeitung von gehärtetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD). 

MED N 

Gelaserte Spanleitstufe zum Schlichten und zur mittleren Bearbeitung. 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Spanbrecherübersicht 

Notizen 
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al lgemeine Dreh bea rbeitu ng 

Allgemeine Drehbearbeitung 

Anwendungsbereiche der Spanbrecher 

apimm]} — Anwendungsfeld 

Beispiel f'g: 

WSP: CNMG120408-DF 1,6 + 
Halter: PCLNL2525M12 1,4 - 
Material: C45 Stahl 10 
Ve: 200 m/min 0,8 4 

0,6 4 

0,4 4 

0,2 4 B 

0 0,65 0,|10 0,|15 0,2|0 O,äS 0,|30 f [mm/U] 
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f [mm/rev] 
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Allgemeine Drehbearbeitung Anwendungsbereiche der Spanbrecher 

—_ P Positive WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 

ap [mm] 5.0 117 7 T 

30 [-t-4-4--E-b- 
QF Feinstschlichten . 20 b-t-d-d--eb- 

1.0 l—.—.—l' —- - 
o —— 1 Flmm/n 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

ap[mm] 4.0 7 —7 1 

30 -d--b-de-k- 0.05 
Eadsebe - ° 

SF Feinstschlichten O© 30 TTT 7 
1.0 — 

o _ S— L f{mm/r] 
0.1 0.2 0.3 0.4 05 

ap[mm] 4.0 T 

HF Schlichten O g 20 ""3" 6 
10 - —- 
o L L S Fimm/n 

0.1 0.2 0.3 0.4 05 

ap[mm] 4.0 —— 

08 Haa ° AHF Schlichten O g 20 E; Ü 14 
10 -rg 
0 L LL mm/n 

0.1 0.2 0.3 0.4 05 

ap[mm] 4.0 77 } 

30 b - d--E- - 0.1 
. 20 E-Fo-e-]- - 18° XF Schlichten O g a b 

10 - 
0L L fimm/n 

0.1 0.2 0.3 0.4 05 

ap[mm] 4.0 77 } 

30 F-4- - — 0.12 
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al lgemeine Dreh bea rbeitu ng 

—__ P Negative WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 

SF Feinstschlichten . 

ap [mm] 5.0 N 

40 F-+-4-- ! 

30 F-+-1-4-- 
1 

20 F-r-1- 
1 
W 

— | f[mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

0.1 

8° %j;/\/ 

DF Schlichten . 

ap [mm] 5. 

K 

0 LLL f[mm/rn] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

XF Schlichten . 

ap [mm] 5. 

f[mm/r] 

.6 

18°#I'/-\/— 

ADF Schlichten . 

ap [mm] 5. 

f[mm/r] 

.6 

DM Mittlere Bearbeitung . 

ap[mm] 5. 

f[mm/r] 

.6 

PM Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

40 F-+ 

20 -r 
1 _r 

T 
30 E-+ 

1 

ı 
L LL f[mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

ZM Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

f[mm/r] 

.6 

XMH Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

L f[mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

120$\/
\/ 

XM Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

1 f[mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

j
 
n
 

15 SE —- 

WG Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

L f[mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

0.1 
10° #—L/— 

Basic Mittlere Bearbeitung . 

ap [mm] 

f [mm/r] 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 
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Al lgemei ne Dreh bea rbEitu ng Anwendungsbereiche der Spanbrecher 

—__ P Negative WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 
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- Negative WSP (Bahntechnik) 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al lgemeine Dreh bea rbeitu ng 

K Positive WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 

TC Mittlere Bearbeitung O& 

ap[mm] 4.0 

30 } 

20 - 

10 - 

0 f 1 

0.1 0.2 0.3 0.4 05 

Imm/r] 

0.2 

Flat Schruppen O& 

ap[mm] 4.0 

3.0 

20 - 

10 F 

f 1 

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 

Imm/r] 

K Negative WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 

TK Mittlere Bearbeitung O& 

ap[mm] 5.0 

40 - 

30 - 

20 - 

10 - 

0 
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

f[mm/r] 

; 0.27 

TC Mittlere Bearbeitung OS ® 

ap[mm] 5.0 

4.0 - 
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20 - 

10 - 

0 f[mm/r] 
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40 - 
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0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

f[mm/r] 
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Al lgemei ne Dreh bea rbEitu ng Anwendungsbereiche der Spanbrecher 

M Positive WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 

ap[mm] 4.0 
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Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al lgemeine Dreh bea rbeitu ng 

—_ $ _ Positive WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 
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Al lgemei ne Dreh bea rbEitu ng Anwendungsbereiche der Spanbrecher 

N Positive WSP 

Spanbrecher Anwendung Anwendungsfeld Schneidkantenausführung 
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Al lgemeine Drehbea rbeitung Sortenübersicht 

Beschichtetes Hartmetall CVD 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

YBC103 PO5-P15 

P10 Sorte mit ausgezeichneter Verschleißfestigkeit bei höheren Schnittgeschwindigkeiten. 

Neueste Sinterverfahren und CVD Beschichtungstechnologien ermöglichen ein breites 

Anwendungsspektrum um P-Material Bereich. 

YB6315 PO05 - P20 

CVD beschichtete P10-P20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung 

von Stahl, Stahlguss und Chromstählen. Hervorragende Eigenschaft bei hoher 
Schnittgeschwindigkeit und Temperatur mit exzellenter Verschleißfestigkeit. 

YBC152 P10-P20 

CVD beschichtete P10-P20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von 

Stahl und Stahlguss. Hervorragende Eigenschaft bei höherer Schnittgeschwindigkeit und 

Temperatur mit exzellenter Verschleißfestigkeit. 

YBC203 P15-—P25 

P20 Sorte mit ausgezeichneter Verschleißfestigkeit und Bruchzähigkeit 

für eine prozesssichere Bearbeitung. Neueste Sinterverfahren und CVD 

Beschichtungstechnologien ermöglichen ein breites Anwendungsspektrum im P-Material 

Bereich. 

YBC252 P20 - P35 

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte für mittlere Bearbeitung bis Schruppen von 
Stahl und Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschleißfestigkeit und Zähigkeit für 

einen breiten Anwendungsbereich. 

YBC352 P20 - P40 
CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte für die Schruppbearbeitung von Stahl und 
Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschleißfestigkeit und Zähigkeit für einen breiten 

Anwendungsbereich. 

YBM153 M10 - M25 

k n 
7 f i E 
w M4 

CVD beschichtete M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von 

nichtrostenden Stählen. Hohe Verschleißfestigkeit und Deformationsbeständigkeit bei 

höheren Schnittgeschwindigkeiten. 

YBM253 M15 - M35 

CVD beschichtete M15-M35 Hartmetallsorte mittlere bis Schruppbearbeitung von 

nichtrostenden Stählen in einem weiten Anwendungsfeld. Hohe Verschleißfestigkeit 

und Deformationsbeständigkeit bei höheren Schnittgeschwindigkeiten. Beschichtetes 

Hartmetall CVD 

A38 < 
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Sortenübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Beschichtetes Hartmetall CVD 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

CVD beschichtete K05-K20 Hartmetallsorte. Optimal für die mittlere Bearbeitung 

YBD102 K05 - K20 von Guss, besonders Kugelgraphitguss, und hoch vergütetem Stahl bei hohen 

Geschwindigkeiten. 

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte für die mittlere bis Schruppbearbeitung 

YB7315 K10 - K25 von Gusswerkstoffen. Verbesserte Verschleiß- und Bruchzähigkeit bei hohen B 
Schnittgeschwindigkeiten. 

© 
CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte für die mittlere bis Schruppbearbeitung 2 

YBD152 K10-K25 von Gusswerkstoffen. Hohe Verschleißfestigkeit und Bruchzähigkeit bei höheren fr 
Schnittgeschwindigkeiten. 

Dickere AIl203 CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte für die mittlere bis C 

” Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen. Höhere Verschleißfestigkeit und 

YBD152C K10-K25 Bruchzähigkeit bei höheren Schnittgeschwindigkeiten in Kombination mit TC 

Spanbrecher. 

c 
O 
L 

S 
Beschichtetes Hartmetall PVD 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

U
 

PVD beschichtete N05-N20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von 

Aluminiumwerkstoffen. Die Beschichtung, die nur auf der Oberfläche auf der Spanfläche 

YBG101 NO5 - N20 aufgebracht ist, verringert, in Kombination mit den Aluminiumspanbrechern, die 
Aufbauschneidenbildung und sorgt für einen weichen Schnitt. 

c 
£S 
[ 
D 

PVD beschichtete S05-S15 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung von <& E 

YBG102 S05-5$15 M SW za Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschleißfestigkeit in 
B E einem breiten Anwendungsbereich. 

_ PVD Multilayer beschichtete S05-S20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere 
YBG105 S05 - S20 U Bearbeitung von Superlegierungen aber auch nichtrostendem Stahl. Sehr gute 

Verschleißfestigkeit und Temperaturbeständigkeit in einem breiten Anwendungsbereich. 

I
n
d
e
x
 

-



[ 
U 
D} 
H4] 
Fa 

[MrT 

B
o
h
r
e
n
 

U
 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

I
n
d
e
x
 

Al lgemeine Drehbea rbeitung Sortenübersicht 

Beschichtetes Hartmetall PVD 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/S15-S$25 Hartmetallsorte zum Schlichten 

P10-P30 bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl 
YBG205 M20 - M40 “ . na B da ; 

(Fräsen). Sehr gute Verschleißfestigkeit und Temperaturbeständigkeit in einem breiten 
S15-S25 - 

Anwendungsbereich. 

P10-P30 PVD beschichtete Hartmetallsorte mit TiAIN-Verbundschicht für die Schlicht- bis 
mittlere Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und hitzebeständigen Werkstoffen. Die 

YBG205H M20-M40 . . M ; n . . E 
Beschichtung bietet hohe Härte, thermische Stoßfestigkeit und Rissresistenz in einem 

S15-S$25 . . 
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/Fräsen). Sehr gute Verschleißfestigkeit durch verbesserte Schichthaftung und 

Temperaturbeständigkeit in einem breiten Anwendungsbereich. 

Hartmetallsorte für mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitungen von hochfesten 

YPD201 S20 - S30 und hochleglerte„n Werkstoffen. H|gh-performapceéorte mit hoherVerschlelßfestlgkelt. 
Ausgewogene Härte und Eigenspannungsverhältnis bieten ein großes 

Anwendungsspektrum. 

Drehsorte für die Bearbeitung von Nickel-Basis-Materialen. Ein spezielles 
YBS103 S10 - S20 Hartmetallsubstrat und die neueste PVD Beschichtungstechnologie ermöglichen ein sehr 

gutes Verschleißverhalten und eine hohe thermische Stabilität. 

Keramik 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

K10-K25 Unbeschichtete K10-K25/H10-H25 Mischkeramiksorte für die Schlicht- bis mittlere 
CA1000 Bearbeitung von gehärtetem Stahl und Kugelgraphitguss. Gute Verschleißfestigkeit und 

H10 - H25 LD 
Bruchzähigkeit. 

K10-K25 Beschichtete H10-H25/K10-K25 Mischkeramiksorte zum Schlichten bis zur mittleren 
CM1000 H10 - H25 Bearbeitung von gehärtetem Stahl, Werkzeugstahl, HSS Material und Kugelgraphitguss. 

Gute Verschleißfestig- und Bruchzähigkeit. 

“ 
A40 
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Sortenübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Keramik 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

Unbeschichtete K05-K15 Si3N4 Keramiksorte für die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von 

CN1000 KO5 - K15 Grauguss. Gute Verschleißfestigkeit und thermische Stabilität. 

Unbeschichtete SiAION Keramik Sorte für die mittlere bis Schruppbearbeitung 
CS1000 S05 - S20 von Ni-Basislegierungen, Kobalt Basislegierungen bei mittleren bis niedrigen B 

Schnittgeschwindigkeiten. 

c 
Unbeschichtete Whisker-Keramiksorte für mittlere bis niedrige Schnittgeschwindigkeiten o 

CW1400 S10 -S20 in HSS Stahl, hochchromhaltigen Materialien und Kobalt-Basislegierungen auch mit |‘_‘|_E 

H10 - H20 Schnittunterbrechungen. Gute Verschleißfestigkeit, Kerbverschleißfestigkeit und 
thermische Stabilität. 

Unbeschichtete Whisker-Keramiksorte für die Schlicht- bis Schruppbearbeitung von C 

CW1800 S10 -5$25 Ni-Basislegierungen wie Inconel, Nimonic oder Hastelloy. Gute Verschleißfestigkeit, 
Kerbverschleißfestigkeit und thermische Stabilität. 

c 
O 
L 
o 
(c2] 

Unbeschichtetes Hartmetall 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

U
 

YD101 NO05 - N20 Unbeschichtetes N05-N20/K05-K20 Hartmetallsubstrat für die Fein- bis mittlere 

K05 - K20 Bearbeitung von Aluminium und anderen Werkstoffen. 

c 
£S 
[ 
NO 

E 
S 

YD201 N10 - N30 Unbeschichtetes N10-N30/K10-K30 Hartmetallsubstrat für die mittlere Bearbeitung von m £ 

K10 - K30 Aluminium und anderen Werkstoffen. 
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Al lgemeine Drehbea |'b€itUhg Sortenübersicht 

CBN 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

YCB112 S10 - S20 Unbeschichtet, gelötete S10-S20 CBN Sorte für die Feinbearbeitung von von gehärtetem 

Stahl und Superlegierungen. Sehr gute Verschleißfestigkeit und thermische Stabilität. 

Unbeschichtete, gelötete H01-H10 CBN Sorte für die Feinbearbeitung von gehärtetem 
YCB113 H01 - H10 Stahl mit glattem Schnitt. Hohe Verschleißfestigkeit und Produktivität bei höheren 

Schnittgeschwindigkeiten. 

Unbeschichtete, gelötete H10-H25 CBN Sorte für die feine bis mittlere Bearbeitung von 

YCB121 H10 - H25 gehärtetem Stahl mit glattem bis leicht unterbrochenen Schnitt. Gute Verschleißfestigkeit 
und gute Zähigkeit für einen universellen Einsatz. 

Unbeschichtete, gelötete H20-H35 CBN Sorte für die fein bis mittlere Bearbeitung von 

YCB131 H20 - H35 gehärtetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt. Gute Verschleißfestigkeit und optimale 
Zähigkeit für einen sicheren Prozess. 

Beschichtet, gelötete H01-H10 CBN Sorte für die Feinbearbeitung von gehärtetem 
YCB113C H01 - H10 Stahl mit glattem Schnitt. Hohe Verschleißfestigkeit und Produktivität bei höheren 

Schnittgeschwindigkeiten. 

Beschichtet, gelötete H10-H25 CBN Sorte für die feine bis mittlere Bearbeitung von 
YCB121C H10 - H25 gehärtetem Stahl mit glattem bis leicht unterbrochenen Schnitt. Gute Verschleißfestigkeit 

und gute Zähigkeit für einen universellen Einsatz. 

Beschichtet, gelötete H20-H35 CBN Sorte für die fein bis mittlere Bearbeitung von 

YCB131C H20 - H25 gehärtetem Stahl mit unterbrochenem Schnitt. Gute Verschleißfestigkeit und optimale 
Zähigkeit für einen sicheren Prozess. 

YCB215 K10-K20 Unbeschichtete, gelötete K10 -K20 CBN Sorte für die feinebis mittlere Bearbeitung von 

Gusswerkstoffen. Gute Verschleißfestigkeit und Wärmeleitfähigkeit. 

e 
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Sortenübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

CBN 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

Unbeschichtet H20-H30 Voll-CBN Sorte für mittlere Bearbeitung von gehärtetem Stahl im 

YZB630 H20 - H30 leicht bis mittel unterbrochenen Schnitt. Gute Kombination aus Verschleißfestigkeit und 
thermischer Stabilität. 

Beschichtet H20-H30 Voll-CBN Sorte für mittlere Bearbeitung von gehärtetem Stahl im 
YZB630C H20 - H30 leicht bis mittel unterbrochenen Schnitt. Gute Kombination aus Verschleißfestigkeit und B 

thermischer Stabilität. 

Unbeschichtete K10-K25 Voll-CBN Sorte für die mittlere Bearbeitung von Grauguss, 

YZB223 K10 - K25 Sphäroguss und Ni/Cr Basis Legierungen, auch mit leicht unterbrochenem Schnitt. Gute 
Verschleißfestigkeit und Wärmeleitfähigkeit. 

F
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PcD C 
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

c 
Unbeschichtete, gelötete N01-N10 PKD Sorte für die Feinbearbeitung von g 

YCDA21 NO1-N10 Aluminiumlegierungen unter 12 % Si, Verbundwerkstoffen, Kupfer/Magnesium o 

und deren Legierungen. Mittelkornsorte mit guter Verschleißfestigkeit in breitem o 

Anwendungsbereich. 

Cermet D 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

c 
£S 
[ 
D 

Unbeschichtete P10-P20 Cermetsorte für die Feinbearbeitung von Stahl und _E g 

YNG151 P10-P20 nichtrostendem Stahl. Gute Widerstandsfähigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt 82 
r £ sehr gute Oberflachengüten. 

Beschichtete P10-P20 Cermetsorte für die Feinbearbeitung von Stahl und nichtrostendem E 

YNG151C P10-P20 Stahl. Gute Widerstandsfähigkeit gegen plastische Deformation. Erzielt sehr gute 
Oberflachengüten. 
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Al lgemeine Drehbea rbeitung Sortenübersicht 

Cermet 

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung 

Unbeschichtete P05-P15 Cermetsorte für die Feinbearbeitung von Stahl und 

YNT251 PO5-P15 nichtrostendem Stahl. Sehr gute Verschleißfestigkeit und Zähigkeit, speziell in der 
Drehbearbeitung. 
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Sortenübersicht Allgemeine Drehbearbeitung 

Notizen 
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Al lgemei ne Dreh bea rbEitu ng Anwendungsbereiche der Sorten 

CVD beschichtete Hartmetallsorten für Stahl 

+Vc A 

PO5 

P15 +Vc A 

P25 P10 

P35 P20 

c 
M 
n 

: F 
u 

Cermetsorten für Stahl 

C +Vc A 

P10 

B
o
h
r
e
n
 

P25 

Y
 

\-
, 

c 
u U 
SS 

ä% CVD beschichtete Hartmetallsorten für nichtrostenden Stahl 
S£ 
&S 
I_E +Vc A 

“ R 
E M20 YBM253 

M30 
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Anwendungsbereiche der Sorten Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng 

PVD beschichtete Hartmetallsorten für nichtrostenden Stahl 

+Vc A 

YBG205H ED 
M10 |-- 

M20 ..................... D D N 

M30 

F
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CVD beschichtete Hartmetallsorten für Gusseisen 

+Vc A 

YB7315 

K15 -------------------------------- - ------------------------------------- 

B
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CBN Sorten für Gusseisen 

+Vc A 
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K05 

YZB223 
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Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng Anwendungsbereiche der Sorten 

Keramiksorten für Gusseisen 

+Vc A 

K05 

K15 

PVD beschichtete Hartmetallsorten für Superlegierungen 

+Vc A 

S05 

S10 

S20 e 

+f 

Keramiksorten für Superlegierungen (Whisker) 

+Vc A 

so1 

S10 

S20 

+Vc A 

S05 

S10 }- 

S20 



Anwendungsbereiche der Sorten Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng 

Keramiksorten für Superlegierungen (SiAION) 

+Vc A 

S01 

S10 

S20 

] S
 

Y 

0
I
 

* +f 
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CBN Sorten für Superlegierungen 

+Vc A 

S10 

[ 

S20 ms g 

] 
[sa] 

-Vc +f 

\-
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Hartmetallsorten für Nichteisenmetalle 

+Vc 
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Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng Anwendungsbereiche der Sorten 

PKD Sorten für Nichteisenmetalle 

+Vc A 

NI10 —- 

c 
M 
n 

: F 
u 

CBN Sorten für gehärteten Stahl 

+VC A 

C H10 VEBTI3(C) 

H20 AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA -""“““"“"“"“"“„“"“" 

H30 YCB431(C) 
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Y
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\-
, 

Keramiksorten für gehärteten Stahl 
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Anwendungsbereiche der Sorten Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng 

Anwendungsbereiche der Sorten - Allgemeine Drehbearbeitung 

ISO HC' (CVD) HC' (PVD) HT HC Ceramic HW CBN PCD 

Z} (0) 
n n 
u —- G 

Z n 

S 

MO1 _ n B 

S = 6 v 
m — S = — n 

MI0 3 &_ 8_8 2 S 
= m 8 N S E 

S 8 S 8 aan M | m20 S S 
[ 

> > — 
c 

M30 V U 
n 

IS 
M40 — 

KO1 @ 
© n \ S& - 

K10 3| 8l “ S E m S 8 
K 8 äl Ra - >| @ 

> = © © S > 
K20 >) > 9 

> 

LJ \ — 

K30 

NO01 
— c 

N10 5 S S N s _8 a ı8 
g g 

> o > [a2] 

N20 S! IS &8 
_ 1 > 

N30 

Sso1 : B D 8 = 
S10 - S © 

Ö 78 
S20 a 

] U c S30 SS 
Ka 
C 

HO1 £ £ 

= &S 
H10 al8 u S 

H 
o N 
z = > 

H20 SS S S 
m 
— 

H30 @J E 

- Stahl | Nl NE-Metalle ] HC' Beschichtetes Hartmetall 

Ml Nichtrostender Stahl ‘ - Schwer zerspanbare Werkstoffe | HT2 Unbeschichtetes Cermet 
HC* Beschichtetes Cermet 

Kl Gusseisen ‘ H‘ Harte Werkstoffe | HW Unbeschichtetes Hartmetall 
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Al lgemei ne Dreh bea rbeitu ng ISO-Code - Allgemeine 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 

E1 6 O E I @@m! 3° 5° 

- E. H. Code | _ 1.C [mm] m [mm] S [mm] 
C F D _15Q A +0,025 +0,005 +0,025 = 

C +0,025 +0,013 +0,025 

' L - M . E +0,025 +0,025 +0,025 
” E \I! F \F F +0,013 +0,005 +0,025 
U © 25° M ° . p . R . G +40,025 +0,025 +0,130 
fr H +0,013 +0,013 +0,025 

P \_ J +0,05-0,15 +0,005 +0,025 
N 

S - T A V <B— G 30° 0° K +0,05-0,15 +0,013 +0,025 

L +0,05-0,15 +0,025 +0,025 

P M +0,05-0,15 :+0,08-0,20 +0,130 

C 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 

[ 

O Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenlänge | [mm] 
< 
c% Plattenform Plattenform 

m ITQ AYZAEFH mm 

C D R S T V W K 
> 65° 3,97 06 

5,56 09 
65° 

6,35 06 07 11 11 

"’é 65 en 08 
< >65° 
9S J a m ILD 9,525 | 09 11 09 09 16 16 06 16 
( _g S e 10,0 10 
Fa < ° 

(/Ne) 12,0 12 
F= 
£ NL J Q i 12,7 12 15 12 12 22 22 08 

265° 15,875| 16 15 15 27 

RI T i 16,0 19 16 

E 19,05 | 19 19 19 33 

< 65° < 65° 20,0 20 

6 =0 W I] 250 | 25 225 2 
25,4 25 25 

X Sonder 31,75 31 
® 32 32 

© 
£ 4 5 

As52



ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten Al lgemei ne Df€h bea rbeitu ng 

Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] 

Code S Code ‘ S Code r 

00 0,79 T5 5,95 00 - 

TO 0,99 06 6,35 02 0,2 

01 1,59 T6 6,75 04 0,4 

T1 1,98 07 7,94 08 0,8 

02 2,38 09 9,52 12 1,2 

T2 2,58 T9 9,72 16 1,6 

03 3,18 11 11,11 20 2,0 

T3 3,97 12 12,70 24 2,4 B 

04 4,76 32 3,2 

T4 4,96 X Sonder 

05 5,56 MO Runde Platten 

6 7 

F
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Schnittrichtung 

; C 
Spanbrecher-Übersicht 

(ab Seite A16) 

R 

[ 
] 
— 

< 
I?' e} 

[a2] 

N 

8 9 

ANSI-Standard 
[ 

u U 

S6 
.25 

2 Sg 4 3 SE 
- 

5 6 7 = 

Innenkreis Plattendicke Eckenradius E 

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 1 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 ä 

6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063 _g 

8 25.4 1.000 5 2.0 0.079 a 

6 2.4 0.094 

5 6 7 

- 
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A"gemeine Df€hbearbeitung Umrechnungstabelle metrisch/imperial 

Vergleichstabelle für allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch/Imperial System) 

Negativer Winkel/WSP Positiver Winkel/WSP 

ISO Inch ISO Inch ISO Inch ISO Inch 

090304 | 321 WType 067304 | 3(2.5)1 CType 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 067312 | 3(2.5)3 060208 | 2(1.5)2 070208 | 2(1.5)2 

120408 | 432 060404 | 331 097302 | 3(2.5)0 117302 | 3(2.5)0 

120412 | 433 A 060408 | 332 @ 097304 | 3(2.5)1 117304 | 3(2.5)1 

Pla$t£i?c?rm 120416 | 434 —— 060412 | 333 097308 | 3(2.5)2 j 117308 | 3(2.5)2 
160608 | 542 080404 | 431 120404 | 1431 117312 | 3(2.5)3 

160612 | 543 080408 432 120408 | 1432 

@ 160616 | 544 080412 433 120412 | 433 
190608 | 642 

— 190612 16a3 113304 | 221 067102 | 1.2(1.2)0 060204 | 2(1.5)1 

c 190624 | 646 160408 | 332 090202 | 1 :8(1 I5)o PlaitZ1?ärm 097308 3(2S5) 2 
S 250724 | 856 160412 | 333 090204 | 1.8(1.5)1 120404 | 431 

E 250732 | 858 PlaIt_(l-:_-);1p;grm 220404 | 1431 090208 1i8(1:5)2 120408 432 
250924 | 866 220408 | 432 110202 | 2(1.5)0 120412 | 433 
250932 | 868 

220412 | 1433 110204 | 2(1.5)1 150404 | 531 
110404 | 331 A 220416 | 1434 110208 | 2(1.5)2 150408 532 

110408 | 332 270608 | 542 T Type 110302 | 220 150412 | 533 

C 110412 | 333 270612 543 Plattenform | 7110304 | 221 190408 | 632 
150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633 

DType 150408 | 432 167302 30 190416 634 
Plattenform 150412 233 090304 321 @ 167304 31 

150604 | 441 090308 | 322 167308 32 110202 } 2(1.50 

- 150608 | 442 090312 | 323 167312 33 113232 31?; 

g ‚-|‚ 150612 | 443 1 ägjg; 23 ; 160400 | 330 T T0302 (220) 

& 150616 | 444 120412 | 433 22040832 Pla\'c/t1e_>rl1lzärm 110304 | 221 190608 | 542 220412 | 433 
190612 | 543 S Type 120416 | 434 20416 — a34 110308 | 222 

Plattenform 150608 542 270408 1 532 — S— 160402 330 
VType 160404 331 150612 543 570412 533 „-|. Y 160404 331 

Plattenform | 160408 | 332 150616 544 330612 7 6a3 160408 | 332 

D 160412 | 333 190412 | 633 330616 62a 160412 | 333 

°\ 190424 | 636 
I_ —— 190612 | 643 

M RType ] o903M0 | 32 ;235;2 z‘;‘ 
uo Plattenform | 1204M0 43 
SS 250732 | 858 

2 250924 | 866 

ä % 250932 | 868 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,9 | 12,7 _ 476 | 516 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

n d 0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO r| ® f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

WG CNMG120404-WG 0,4 |0,25-3,00 | 0,05-0,25 (} 

CNMG120408-WG 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,70 ® ©] 

. CNMG120412-WG 1,2 | 0,8-6,0 |0,20-0,75 ® qc_, 

L 
Wiper 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

B
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\
 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L 
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° D 

A291 A292 A370 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0903 | 9,7 | 9525 | 3,18 | 381 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

° d 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n% .._! 
ISO r a f ST STHLISTZLLESSSIEIES LL 53 

P UB OO UE RAA0000081209E509 28 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNMG120404-ADF 0,4 | 0,5-3,0 |0,05-0,30 ® ® ® 

CNMG120408-ADF 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,4 ® o ® 

qCJ CNMG120412-ADF 1,2 | 0,8-3,0 |0,15-0,50 o ® 

® 
L 

Schlichten 

DE CNMGO090304-DF 0,4 |0,25-1,50 | 0,07-0,30 o 0 

CNMGO90308-DF 0,8 | 0,3-1,5 | 0,1-0,3 ° 

. CNMG120404-DF 0,4 |0,25-1,50 | 0,07-0,30 ® (0) 

C CNMG120408-DF 0,8 0,3-1,5 | 0,1-0,4 . 

Schlichten | CNMG120412-DF 1,2 |0,35-1,50 |0,10-0,35 o 0 

CNMGO090304-EF 0,4  0,5-2,0 |0,05-0,20 o . © 

CNMGO90308-EF 0,8 | 0,5-2,0 |0,05-0,25 o e © 

CNMG120404-EF 0,4 | 0,5-2,5 |0,05-0,20 ® e © 
c 
v CNMG120408-EF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,25 ® e ® 
L . 
S Schlichten | CNMG120412-EF 1,2 | 0,5-2,5 |0,10-0,35 o o 0 

e AbLager ©O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D 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° 
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L A***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen CN# L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 9,7 | 92525 | 3,18 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

n d 0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO r| ® ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNEG120404-NF 0,4 | 0,2-2,5 |0,05-0,30 ® 

CNEG120408-NF 0,8 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 ® o 

CNEG120412-NF 1,2 | 0,2-2,5 |0,13-0,40 (o] qc_, 

L 

SE CNMG090304-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,30 ® 

CNMG120404-SF 0,4 | 0,1-1,5 |0,05-0,30 ® 

!© ? CNMG120408-SF 0,8 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 ° 

Schlichten C 

XF CNMG120404-XF 0,4 | 0,5-2,5 | 0,1-0,25 

CNMG120408-XF 0,8 | 0,5-2,5 | 0,1-0,30 

- CNMG120412-XF 1,2 | 0,5-2,5 | 0,1-0,35 
c 
O 
— 

Schlichten 'S 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L A***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMG L 1LC S d 

09 03 9,7 |9,525 | 3,18 | 3,81 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |115,875| 6,35 | 6,35 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,3 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

5 d 0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

ISO r f SE SR EI2ERLELL2288583928 553 
BUE RA0A0000000542A09E5E00 =8 
a QHHHHMHHHMMHAHMHMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>|>> >> |>> 

g CNMGO090304-PM 0,4 |0,4-4,0| 0,1-0,3 (0) 

=@ CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0 0,15-0,50 ©] 
L 

CNMG120404-PM 0,4 |0,4-5,5| 0,1-0,3 (} ® (} ® 

CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5 0,15-0,50 ® e © ® 

PM CNMG120412-PM 1,2 |0,8-5,5 | 0,18-0,60 ® ® ® 

CNMG120416-PM 1,6 |1,0-5,5 | 0,23-0,65 o (0) (©) (0) 

C CNMG160608-PM 0,8 |0,5-7,2 0,15-0,50 (0) ® (0) 

Mittl. Bearb. CNMG160612-PM 1,2 |0,8-7,2 | 0,18-0,60 (} ® ® 

CNMG160616-PM 1,6 |1,0-7,2 | 0,23-0,65 ® (0) 

CNMG190608-PM 0,8 |0,5-8,6 0,15-0,50 ® 

CNMG190612-PM 1,2 |0,8-8,6 | 0,18-0,60 (0) ® 

€J CNMG190616-PM 1,6 |1,0-8,6 | 0,23-0,65 (0) (0) 

L 
g e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L A***-PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CNMG L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O“ SCS O0&8O 

M 0& 0OOSCHOOSIO 

9 d ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 

” B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO ra | f SLRSTALLSTLHZESSSSISIYL282 33 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

CNMG120404-XM 0,4 | 1-4,2 | 0,2-0,3 ® o 

CNMG120408-XM 0,8 | 1-4,2 | 0,2-0,4 ® ® g 
D} 

CNMG120412-XM 1,2 | 1-4,2 | 0,2-0,6 |® ® |=_‘|__° 

XM CNMG120416-XM 1,6 | 1-4,2 |0,2-0,65| @ ® 

CNMG160608-XM 0,8 | 1-5,6 | 0,2-0,4 | ® ® 

CNMG160612-XM 1,2 | 1-5,6 | 0,2-0,6 /@® ® 

Mittl. Bearb. CNMG160616-XM 1,6 | 1-5,6 |0,2-0,65| © ® 

CNMG190608-XM 0,8 |1-6,65 | 0,2-0,4 |® ® C 

CNMG190612-XM 1,2 |1-6,65 | 0,2-0,6 | © ® 

CNMG190616-XM 1,6 |1-6,65 |0,2-0,65 | © ® 

XMH CNMG120408-XMH 0,8 |1,0-4,2 | 0,2-0,4 | © ® 

CNMG120412-XMH 1,2 |1,0-4,2 | 0,2-0,6 |© o 
c 

' CNMG160608-XMH 0,8 |1,0-5,6| 0,2-0,4 | o o O 
L 

CNMG160612-XMH 1,2 |1,0-5,6| 0,2-0,6 | o o g 

Mittl. Bearb. | CNMG160616-XMH 1,6 |1,0-5,6| 0,2-0,8 |o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

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° 
u S 

< 9 
[ 
NO 

o © 
PE 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° E 

X 
D] 

A291 A292 A370 e 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMG L 1LC S d 

09 03 9,7 |9,525 | 3,18 | 3,81 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |115,875| 6,35 | 6,35 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,3 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

5 d 0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

MmNMNNMMNL„N%\I)\—NLALH%OM‘—I—E 

ISO r f SE SR EI2ERLELL2288583928 553 
BUE RA0A0000000542A09E5E00 =8 
a QHHHHMHHHMMHAHMHMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>|>> >> |>> 

g CNMG090304-DM 0,4 0,4-4,0| 0,1-0,3 o ©] 

=@ CNMG090308-DM 0,8 0,5-4,0 | 0,15-0,50 o ® 
L 

CNMGO090312-DM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-0,4 o 

CNMG120404-DM 0,4 0,4-5,5| 0,1-0,3 ® ® 

DM CNMG120408-DM 0,8 0,5-5,5 |0,15-0,50 o 000 

CNMG120412-DM 1,2 |0,8-5,5 |0,18-0,60 o ® o 

. CNMG120416-DM 1,6 |1,0-5,5 | 0,23-0,65 o o 

C 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 

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 ® ® 

'8 CNMG190616-DM 1,6 |1,0-8,6 | 0,23-0,65 ® 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L A***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 476 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 15,875| 6,35 | 6,35 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

n d 0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO r | a f S SE SLHLEISZLLLESZIIS282 53 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

EG CNMG120404-EG 0,4 | 0,5-4,0 | 0,05-0,30 O o 

CNMG120408-EG 0,8 | 0,5-4,0 | 0,1-0,4 e © ® (e] 

n \ CNMG120412-EG 1,2 | 0,5-4,0 | 0,2-0,5 ® ® qc_, 

L 
Mittl. Bearb. 

CNMG120404-EM 0,4 | 0,5-4,0 | 0,05-0,30 O] . 

CNMG120408-EM 0,8 | 0,5-5,7 | 0,15-0,45 ® ® 

CNMG120412-EM 1,2 | 0,5-5,7 | 0,25-0,60 O ® © 

CNMG120416-EM 1,6 | 0,5-4,5 | 0,25-0,55 (©) ® C 

CNMG160608-EM 0,8 | 0,5-7,2 | 0,15-0,45 o e O 

Mittl. Bearb. | CNMG160612-EM 1,2 | 0,5-7,2 | 0,25-0,60 .. ö 

CNMG160616-EM 1,6 | 0,5-7,2 | 0.25-0.6 ©] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall c 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet O 

HC? _ Beschichtetes Cermet -g 

HW Unbeschichtetes Hartmetall [s2] 

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° 

U
 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

T
e
c
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n
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s
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e
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A291 A292 A370 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMG L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1606 | 16,1 15,875| 6,35 | 6,35 

CN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

° d 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 

ISO r f ST STHLLSTZLLESSTSSISELLE 533 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

ZzM 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 

qCJ . CNMG120412-ZM 1,2 |0,5-4,5| 0,15-0,6 ® 
D} 

|‘_‘|_E CNMG120416-ZM 1,6 |1,0-5,0| 0,2-0,7 o 

Mittl. Bearb. | CNMG160612-ZM 1,2 |1,0-6,0| 0,2-0,8 o 

e AbLager O AufAnfrage 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° 

[ 
J O 

—- 

L S E ; 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

D Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

c 
£S 
[ 
K 

SE A291 A292 A370 
u O 
U “ 

r £ 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A62 n 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 476 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 15,875| 6,35 | 6,35 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

n d 0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO r a f SR EHHLISEZLLLSESEZIZI<228 33 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNMG120404-NM 0,4 0,2-3,0 | 0,05-0,30 o ® 

CNMG120408-NM 0,8 |0,2-4,0| 0,1-0,5 o ® ©] 

CNMG120412-NM 1,2 |0,2-4,0| 0,2-0,6 o@ qc_, 

L 
Mittl. Bearb. 

CNMG120404-TC 0,4 |0,5-5,0 | 0,08-0,40 o ® 

IC CNMG120408-TC 0,8 |0,5-5,0 | 0,15-0,50 ® ® 

CNMG120412-TC 1,2 |0,5-5,0| 0,2-0,6 ® ® 

. CNMG120416-TC 1,6 |0,5-5,0 | 0,20-0,65 ® o C 

CNMG160608-TC 0,8  1-7 |0,15-0,50 ® ® 

Mittl. Bearb.| CNMG160612-TC 1,2 | 1-7 | 0,2-0,6 . o 

CNMG160616-TC 1,6 | 1-7 1|0,20-0,65 ® o 

TK CNMG120408-TK 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,50 o 
c 

CNMG120412-TK 1,2 |0,5-5,0| 0,2-0,6 o O 
L 

. CNMG120416-TK 1,6 |0,5-5,0 | 0,20-0,65 (o] g 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

Werkzeughalter 

DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L vc 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° -5 9 

® 
E 
S 
PE 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L E 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

X 
O 
Ko] 

S 
A291 A292 A370 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMG L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 

1906 | 19,3 |19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 25 09 _| 25,79 ] 25,4 | 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

5 d 0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

mM NMANMAN Nä„Nmn.n%o \—.—! 

ISO r a ST SRHLLSZLLSSSSIEISELHE 55 
P UB O0 UE R0202000000a2209E50 8 

a HHHMHMHHHMMHAHMMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >|>> >> |>> 

g CNMG120408-DR 0,8 | 0,7-7,0 | 0,2-0,5 o@ ® © (} ® 

=@ CNMG120412-DR 1,2 1-7 1|0,25-0,70 o @ e ® o ® 
[Ar 

CNMG120416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 (} ® ® 

CNMG160608-DR 0,8 | 0,7-8,0 | 0,2-0,5 ® (} (e) 

DR CNMG160612-DR 1,2 | 1-8 |0,25-0,70/ o@e @00© ® 

CNMG160616-DR 1,6 | 1,5-8,0 | 0,3-0,8 © 0 © ® (©) 

CNMG160624-DR 2,4 | 3,0-7,0 |0,25-0,65 (} 

C CNMG190608-DR 0,8 |0,7-10,0| 0,2-0,5 (} ® (©) 
Schruppen 

CNMG190612-DR 1,2 1-10 |0,25-0,70 ® ® ® 

CNMG190616-DR 1,6 |1,5-10,0| 0,3-0,8 |® ® ® ® 

CNMG190624-DR 2,4 | 2-10 0,32-0,90 ©] ® (0) 

© CNMG250924-DR 2,4 | 2-15 0,4-1,0 o ° 
L 
g e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CNMG L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OR HOS O0O&SEO 

M 0& 0O 0OSIO 

9 d 0OGGCS 

OO 0& 

0SSS O 0& 

” B 
m NMNANnNMAAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
SSS 
OO HHHHMHMHNHHHMHMHAHHAHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNMG120408-SNR 0,8 | 1-3 | 0,1-0,4 ® ® ® 

SNR CNMG120412-SNR 1,2 | 1-3 | 0,2-0,6 ° ® ® qc_, 
D} 

CNMG120416-SNR 1,6 |1,0-3,0 | 0,15-0,35 (©) |‘_‘|_E 

' CNMG160608-SNR 0,8 | 2-6 | 0,1-0,4 ° ® o 

CNMG160612-SNR 1,2 |2,0-6,0| 0,1-0,45 ( 

Schruppen | CNMG160616-SNR 1,6 |2,0-6,0| 0,1-0,5 ( 

CNMG190616-SNR 1,6 | 2-7 | 0,2-0,6 o ® ( 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall C 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter c 
v 

DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L S 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° g 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 D 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 
u S 

< .9 
[ 
Ü 

SE 
SS 
PE 

A291 A292 A370 

X 
] 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A65



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMG L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905  6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0O® CCS O0O&SO 

M 0& 0O 0OSIO 

o d 0SSS 

O10 0& 

0O6 O 0& 

H 

mM NAMANMNMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P BUE R2000000549E9 28 

DOOHHHHHHAHAMHNHAHAHHAHAHHAHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>> >> >>> >> >>> >> |> > 

CNMG120408-XLR 0,8 |1,5-6,0| 0,2-0,40 |@® ® 

qc_‚ CNMG120412-XLR 1,2 |1,5-6,0| 0,2-0,50 | @ ° 
D} 

|‘_‘|_E XLR CNMG120416-XLR 1,6 |1,5-6,0| 0,2-0,55 |@ ® 

CNMG160608-XLR 0,8 1,5-7,0| 0,2-0,40 |® ® 

. CNMG160612-XLR 1,2 |1,5-7,0| 0,2-0,50 |@® ® 

CNMG160616-XLR 1,6 |1,5-7,0| 0,2-0,55 / @ ® 

Schruppen | CNMG190612-XLR 1,2 |2,5-7,8| 0,2-0,55 | o ° 

C CNMG190616-XLR 1,6 |2,5-7,8| 0,2-0,60 | © ® o 

CNMG190624-XLR 2,4 2,5-7,8 | 0,20-0,65 | © o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 
e HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
g% 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 

u S 

:= _g MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

- Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 
L - 

SS 
PE 

E A291 A292 A370 

X 
V 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A66 n 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CNMM L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 

1906 | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 25 09 _| 25,79 ] 25,4 _ 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OOOGH“ SO 080 

M 06 0O OO0OGIO 

9 d 0G 

O10 O 

0O O O 

H B 
mM NMANMAN N%u’„Nmm%o -—.—g 

ISO r f S TESRRLLSTZLLESSSISSIS ELE 55 
UB 0U UE R0020000054A09E5E0 =8 
a HHHHHMHAOMHMHAHHMAHOHAHHHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |> > 

CNMM120412-DR 1,2 | 1,0-7,5 |0,25-0,70 o ©000 g 

CNMM160612-DR 1,2 | 1,0-9,5 |0,25-0,70 ] o :@ 
L 

DR CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,5 |0,32-0,90 ] o 

CNMM190608-DR 0,8 |0,7-10,0| 0,2-0,5 ] 

CNMM190612-DR 1,2 1-12 |0,25-0,70 o o O ©] 

CNMM190616-DR 1,6 |1,5-12,0 | 0,32-0,90 o ® 
Schruppen 

CNMM190624-DR 2,4 | 2-12 |0,35-1,20 o ® 

CNMM250924-DR 2,4 |2,0-12,5| 0,2-1,2 ® e © C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

Q 
L 

Werkzeughalter 8 

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° 

U
 

A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 
T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
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a
t
i
o
n
 

A291 A292 A370 E 

I
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e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A67



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CN# L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 

1906 | 19,3 |19,05 | 6,35 | 7,94 

2507 |25,79 | 25,4 | 7,94 | 9,12 
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 25,79 | 25,4 | 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OOOHHOR“ HO 080 

al.c M ON 0O 0O0O 

; o d 0SSS 

O© O 

r 0OGCXO 0& 

H 

m NMANMAN Nä\—Nmma:\ \—.—! 

ISO r a f S TESTRLLSTLELESSSSEISERHE 55 
W UU 0038802800000 090549509 8 

c a HHMHHCHAMHMHMHAHAAHMHMAHMHAHAHAHZZZ QaQ 
D > >>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> |>> 

:@ CNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 © (o] 

— ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |0,25-0,80 o 

CNMG160612-ER 1,2 2-10 |0,35-0,80 ©] 

CNMG160616-ER 1,6 | 2-10 |0,45-1,00 o 

CNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4|0,35-1,00 ®] ( ©] 
Schruppen 

CNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4|0,45-1,10 o 

C ER CNMM250724-ER 2,4 |2,0-12,5| 0,3-1,4 © 

CNMM250732-ER 3,2 |2,0-12,5 |0,45-1,80 ©) 

. CNMM250924-ER 2,4 |2,0-12,5| 0,3-1,4 |o O] o 

CNMM250932-ER 3,2 |2,0-12,5 | 0,45-1,80 ® 

ä Schruppen 

'8 e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

o YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

[ 
NO 

E 
é NCC—> A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 
X 
&O 
Ee] 

£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A68 n 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CN#* L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 

M ON 0OOSCHOOSIO 

9 d ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 

; B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |>> 

LR CNMG120408-LR 0,8 1,0-5,0| 0,15-0,5 | o 

CNMG120416-LR 1,6 |1,0-5,0| 0,23-0,5 | o qc_, 
D} 

. CNMG190616-LR 1,6 |1,0-7,0 | 0,20-0,65 o o |=_‘|__° 

Schruppen 

CNMM120408-XLR 0,8 1,5-6,0| 0,2-0,4 |o o 

CNMM120412-XLR 1,2 |1,5-6,0| 0,2-0,5 |o o o 

XLR CNMM120416-XLR 1,6 |1,5-6,0| 0,2-0,55 | o o C 

CNMM160612-XLR 1,2 |1,5-7,0| 0,2-0,55 | o o 

- CNMM160616-XLR 1,6 1,5-7,0| 0,2-0,60 |o o 
CNMM160624-XLR 2,4 |1,5-7,0| 0,2-0,65 | © 

Schruppen ‘ CNMM190612-XLR 1,2 |2,0-7,8| 0,2-0,55 | o o 
c 

CNMM190616-XLR 1,6 |2,0-7,8| 0,2-0,6 |o O 
L 

CNMM190624-XLR 2,4 2,0-7,8| 0,2-0,65 | o o o g 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMM L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 

1906 | 19,3 |19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 25 09 _| 25,79 ] 25,4 | 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

5 d 0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

ISO r a ST SRHLLSZLLSSSSIEISELHE 55 
P UB O0 UE R0202000000a2209E50 8 

a HHHMHMHHHMMHAHMMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >|>> >> |>> 

g . CNMM190624 2,4 | 1,0-12 | 0,2-1,2 ©] 
X Basic 
F© 

. . 

Mittl. Bearb. 

CNMM120408-LR 0,8 1-5 0,1-0,5 o o 

CNMM120412-LR 1,2 2-6 0,2-0,7 o (©) (e] 

C CNMM120416-LR 1,6 | 2,0-6,5 |0,25-0,80 ©] 

LR CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 o ] 

f CNMM160612-LR 1,2 | 1,0-7,5 | 0,2-0,7 (0] (] o 

CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-8,5 |0,25-0,80| © ©00 

<ch CNMM190612-LR 1,2 |2,0-10,5 0,2-0,7 o () 
.E Schruppen 

e} CNMM190616-LR 1,6 |2,0-10,5 0,3-1,0 o ©] ] 
[oa] 

CNMM190624-LR 2,4 |2,0-10,5| 0,3-1,1 (0] 

CNMM250924-LR 2,4 |2,0-12,5| 0,3-1,2 o ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D 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° 

T
e
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n
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e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

E MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

I
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x
 

A291 A292 A370 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CNMM L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 

1906 | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 25 09 _| 25,79 ] 25,4 _ 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SO 080 

M O 0O OO0OGIO 

9 d 0G 

O10 O 

0O O O 

H B 
mM NMANMAN N%u’„Nmm%o -—.—g 

ISO r a f S TESRRLLSTZLLESSSISSIS ELE 55 
P UB OO UE R2200000824209E50 8 

a HHAHHMHHMHMHMHAHMHMMAHOHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 ® ® g 

CNMM120412-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8 o o =@ 
L 

CNMM120416-HDR 1,6 1-7 0,4-1,0 ] ® 

HDR CNMM160612-HDR 1,2 | 1,5-7,5 | 0,3-0,8 o (e] 

CNMM160616-HDR 1,6 | 1,5-8,5 | 0,4-1,0 ] o 

. CNMM160624-HDR 2,4 |1,5-10,5| 0,8-1,2 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 ©] C 

CNMM190616-HDR 1,6 |2,0-12,5| 0,5-1,1 00 (e] 

CNMM190624-HDR 2,4 |2,0-12,5| 0,8-1,2 (o] 

CNMM250924-HDR 2,4 |2,0-12,5| 0,8-1,4 |o 000 
c 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall v 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet '8 

HC? Beschichtetes Cermet o 
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° 

U
 

T
e
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e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

CNMM L 1LC S d 

1906 | 19,3 |19,05 | 6,35 | 7,94 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 25,79 | 254 | 9,525 | 912 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

° d 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 

ISO rla TEL ISZLLESESSSTSSIELLL 5353 
0089 U U UUSZA5000000090a429559 |=8 
AaA AHHHAHMHMHMAHAMMAHMMHAMMHMANMNAMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

HPR CNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5 |0,5-1,0 () 

CNMM190624-HPR 2,4 |2,0-10,5 | 0,7-1,4 (} 

qCJ CNMM250924-HPR 2,4 |2,0-12,5 | 0,7-1,4 o 

L 
Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

B
o
h
r
e
n
 

A270 A287 A272 A291 A292 A370 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A72 n 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CN#* L 1LC S d 

1204 | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

1606 | 16,1 |15,875| 6,35 | 6,35 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 |19,05 ] 6,35 | 7,94 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 

M ON 0OOSCHOOSIO 

9 d ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 

; B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r a f SE STRLISTZLELZESSISSISES2Y 553 
P UU 0038532090000 5429509 28 

a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |>> 

CNMA120404 0,4 0,2-5,0 | 0,05-0,40 o 

CNMA120408 0,8 0,2-5,0 | 0,05-0,50 ... g 
D} 

CNMA120412 1,2 |0,2-5,0| 0,1-0,6 o ® |‘_‘|_E 

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 1,2 |0,2-7,0| 0,1-0,6 o (e] 

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 C 

CNMA190616 1,6 |0,2-8,0 |0,15-0,70 o ® 

CNMG120404 0,4 |0,1-5,0 | 0,05-0,50 (0] 

Basic  CNMG120408 0,8 |0,1-5,0| 0,1-0,6 

. CNMG120412 1,2 0,1-5,0  0,1-0,7 o 
© 
S 
o 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

T
e
c
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n
i
s
c
h
e
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A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

A291 A292 A370 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen CNEG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1606 | 16,1 15,875| 6,35 | 6,35 

CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

° d 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 

ISO ra SSS BELEHLLSSS888828- 55 
UU UU US3A050000000aÄ0950 N 
AaA AHHHAHMHMHMAHAMMAHMMHAMMHMANMNAMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CNEG120404-LH 0,4 | 1,5-7,0 |0,15-0,30 ® ® 

LH CNEG120408-LH 0,8 | 1,5-7,0 |0,20-0,50 (©) ® 

qCJ ‚ | CNEG120412-LH 1,2 | 1,5-7,0 |0,25-0,60 ® ® 
D} 

: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 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage 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 

g Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

ß 

D A263 A262 A270 A286 A271 A287 A272 

MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L 

Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
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A291 A292 A370 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

DN** L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 6,35 | 516 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0OoOSS* SCS O0&8O 

gl.C M 0® 0089880080 
d ORI 

O10 O 

r L 0OGSGGSSO OX 

H 

mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESISIEL280 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |>> 

WG DNMX110404-WG 0,4 0,2-1,5 |0,08-0,30 o 

DNMX110408-WG 0,8 0,5-3,5 |0,15-0,50 ® o 

' DNMX150408-WG 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,70 o 

DNMX150608-WG 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,70 ] ©] 

Wiper DNMX150612-WG 1,2 |0,8-6,0 | 0,20-0,75 o 

ADF DNMG110408-ADF 0,8 0,5-2,5| 0,1-0,3 ® 

DNMG150404-ADF 0,4 0,5-3,0| 0,1-0,25 o 

, DNMG150604-ADF 0,4 0,5-3,0| 0,1-0,25 | o 
DNMG150608-ADF 0,8 0,5-3,0| 0,1-0,3 ©] ® 

Schlichten | DNMG150612-ADF 1,2 |0,5-3,0| 0,1-0,35 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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 

A***-PDUNR/L 

AB 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

DNMG L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 635 | 5,16 

DN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0OOoOOSS® HHH O0& 

Bl.c M 0& 008820080 
d 0S 

O10 0& 

r L 00GSES$SO ON 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

HHH HHMHHHMAHHAIHMHMHMAHUHMAHAHZZIZ oQaQ 
>>>>>>>>>>>> >>> >> >>> >>> |>> 

DNMG110404-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,08-0,25 ® (0) 

qc_‚ DNMG110408-DF 0,8 10,15-2,00| 0,1-0,3 ® (0) 
D} 

|‘g DE DNMG110412-DF 1,2 |0,35-1,50 |0,15-0,50 (} 

DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,08-0,25 (} (0) 

' DNMG150408-DF 0,8 0,15-2,00| 0,1-0,3 © 
DNMG150412-DF 1,2 |0,35-1,50 | 0,15-0,50 ] 

Schlichten | DNMG150604-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,18-0,60 . o 

C DNMG150608-DF 0,8 10,15-2,00| 0,1-0,3 ® (0) 

DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 

SF DNMG110404-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,25 ® 

DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50 0,05-0,25 ® 

g DNMG150408-SF 0,8 0,05-0,50 |0,10-0,35 ° 
c 
v DNMG150604-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,25 ® 
L . 
S Schlichten | DNMG150608-SF 0,8 |0,05-0,50 |0,10-0,35 ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D 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



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1104 | 11,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 6,35 | 5,16 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® HOS 0&0 

0O& 008000 

ö di 0G 

O10 o& 

r 0OOGSCHO O 

H 

ISO r a : 
P UB O0R GLRNHMLEIL 8 

AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

XF DNMG110404-XF 0,4 |0,5-2,0| 0,1-0,25 / ® 

DNMG110408-XF 0,8 |0,5-2,0| 0,1-0,30 |® 

‘ DNMG150604-XF 0,4 0,5-2,5| 0,1-0,25 / ® ® 5 
D} 

DNMG150608-XF 0,8 |0,5-2,5| 0,1-0,30 |® ® |‘E 

Schlichten | DNMG150612-XF 1,2 |0,5-2,5| 0,1-0,35 / @® ® 

DNMG110404-XM 0,4 |1-3,85 | 0,2-0,4 |® (o] 

XM DNMG110408-XM 0,8 |1-3,85 | 0,2-0,4 |® (o] 

DNMG110412-XM 1,2 |1-3,85| 0,2-0,6 |® (o] 

' DNMG150604-XM 0,4 |1-5,25| 0,2-0,4 |® ® C 

DNMG150608-XM 0,8 |1-5,25| 0,2-0,4 |@® ® 

Mittl. Bearb.| DNMG150612-XM 1,2 |1-5,25 | 0,2-0,6 |® ° 

DNMG150616-XM 1,6 |1-5,25 | 0,2-0,65 |® ® 

DNMG110412-XMH 1,2 |1,0-3,0| 0,2-0,4 |® 
XMH c 

DNMG150608-XMH 0,8 |1,5-3,0|0,15-0,35| @ ® O 
L 

. DNMG150612-XMH 1,2 |1,0-4,5| 0,2-0,5 o 8 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

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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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

DNMG L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 635 | 5,16 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0O® CCS O0O&SO 

Bl.c M 0& 0089880080 
d 0SSS 

O10 0& 

r. L 0O6 O O 

H 

mM NAMANMNMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO ra ST STHLLSLLLZESS8888222 5 
BUE R02020000000a24209E59 =8 
DOOHHHHHHAHAMHNHAHAHHAHAHHAHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>> >> >>> >> >>> >> |> > 

DNMG110404-DM 0,4 (0,4-5,0| 0,1-0,3 ® ® 

qc_‚ DNMG110408-DM 0,8 |0,5-5,0 |0,15-0,50 ® ® 
D} 

|‘_‘|_E DNMG110412-DM 1,2 |0,8-5,0 | 0,18-0,50 o ( 

DM DNMG150404-DM 0,4 0,4-6,0| 0,1-0,3 ® ©] 

DNMG150408-DM 0,8 |0,5-6,0 | 0,15-0,50 ® ( 

' DNMG150412-DM 1,2 |0,8-6,0 | 0,18-0,60 o ©] 

Mittl. Bearb. DNMG150604-DM 0,4 | 1-6 |0,23-0,65 ® ® 

C DNMG150608-DM 0,8 |0,4-6,0| 0,1-0,3 o@ ® o 

DNMG150612-DM 1,2 |0,8-6,0 | 0,18-0,60 0® ® 

DNMG150616-DM 1,6 1-6 |0,23-0,65 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

5 HC? _ Beschichtetes Cermet 
S HW Unbeschichtetes Hartmetall 

S 
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' 

_<ch g A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 
[a 
N 6 —— Ü 
= E A***-PDUNR/L 
L s T Da 
S 
PE 

E _ AB 

X 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

DNMG L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 6,35 | 516 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O“ SCS O0&8O 

gl.c M 0® 0089880080 
d ORI 

O10 O 

r L 0OGSGGSSO O 

H 

mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

DNMG110404-PM 0,4 |0,4-5,0| 0,1-0,3 o o 

DNMG110408-PM 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,50 o o ® 

DNMG110412-PM 1,2 |0,8-5,0 | 0,18-0,50 o o 

PM DNMG150408-PM 0,8 |0,5-6,0 | 0,15-0,50 (0) (©] (0) 

DNMG150412-PM 1,2 |0,8-6,0 | 0,18-0,60 ©] o 

' DNMG150416-PM 1,6 | 1-6 1|0,23-0,65 o 

Mittl. Bearb. DNMG150604-PM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 ® o 

DNMG150608-PM 0,8 |0,5-6,0 | 0,15-0,50 © ® 

DNMG150612-PM 1,2 |0,8-6,0 | 0,18-0,60 ® ® 

DNMG150616-PM 1,6 1-6 |0,23-0,65 ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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 

A***-PDUNR/L 

AB 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 5,16 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

o d3 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n% .._! 
ISO r a f ST STHLISTZLLESSSIEIES LL 53 

P UB OO UE RAA0000081209E509 28 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>> >>>>>>>>>>>>>>>>> >> >>> > |>> 

zM DNMG150404-ZM 0,4 |0,5-3,0 0,05-0,3 o 

DNMG150408-ZM 0,8 |10,5-4,0| 0,1-0,5 o 

5 ' DNMG150604-ZM 0,4 0,5-3,0| 0,05-0,3 | o 
D} 

L2i DNMG150608-ZM 0,8 |10,5-4,0| 0,1-0,5 o 

Mittl. Bearb.| DNMG150612-ZM 1,2 |1,0-5,5|0,15-0,60| o ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

DNMG L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 6,35 | 516 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0OoOSS* SCS O0&8O 

gl.c M 0® 0089880080 
d ORI 

O10 O 

r L 0OGSGGSSO O 

” B 
ISO r f SE SLHLZIS LLL SSEIR83SC:8° 3 

UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

DNMG110404-EF 0,4 |0,1-1,5 |0,05-0,20 (©) O 

EF DNMG110408-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o O) qC_, 
D} 

DNMG150404-EF 0,4 |0,1-1,5 |0,05-0,30 e O |‘_‘|_E 

” DNMG150408-EF 0,8 0,1-1,5| 0,1-0,4 e © 

DNMG150604-EF 0,4 0,1-1,5 |0,05-0,30 ® 

Schlichten | DNMG150608-EF 0,8 |0,1-1,5| 0,1-0,4 .° 

DNMG150612-EF 1,2 |0,1-1,5|0,15-0,50 ® 

FM DNMG150604L-FM 0,4 |0,5-3,0 | 0,05-0,30 ® ® C 

DNMG150604R-FM 0,4 0,5-3,0 |0,05-0,30 ® ® 

' DNMG150608L-FM 0,8 0,5-3,0| 0,1-0,5 ° ° 
DNMG150608R-FM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 ® ® 

Schlichten 

c 
e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall g 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet re) 

HC? _ Beschichtetes Cermet o 

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' D 

c 
£S 
[ 
NO 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 _g ;E; 

Z &E 
A***_PDUNR/L - 

K3 93° __ 

AB 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

-



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DNEG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 5,16 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT |HC? HW 

55° 000 HO 080 

M 0& 0O6 0O 

o d3 0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

ISO r ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

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 (} 

S ” DNEG150604-NF 0,4 |0,2-3,0 | 0,05-0,30 o@ 
D} 

|‘_‘|_E DNEG150608-NF 0,8 |0,2-3,0| 0,1-0,4 ® 

Schlichten 

NGF DNEG150412-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5 

_ |_DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0 | 0,05-0,40 

m ‚ DNEG150612-NGF 1,2 0,2-3,0| 0,1-0,5 ® 

C Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

(= HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
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' 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 

u S LLL 
S Q S***_PDUNR/L 

L - 

S 
PE 
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O 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

DNMG L 1LC S d 

1104 | 11,6 |9,525 | 4,76 | 3,81 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 6,35 | 516 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0OR HOS O0O&SEO 

gl.c M 0® 0089880080 
d 0OGGCS 

OO 0& 

r. L 0SSS O 0& 

” B 
m NMNANnNMAAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
SSS 
OO HHHHMHMHNHHHMHMHAHHAHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

DNMG110404-EM 0,4 |0,5-4,4 | 0,05-0,30 ® ® © 

DNMG110408-EM 0,8 |0,5-4,4 | 0,10-0,45 ® e © qC_, 
D} 

EM DNMG150404-EM 0,4 |0,5-6,4 | 0,05-0,30 o 0 |‘_‘|_E 

DNMG150408-EM 0,8 0,5-6,4 | 0,10-0,45 o ® © 

g DNMG150412-EM 1,2 |0,5-6,4| 0,1-0,6 o o 

Mittl. Bearb. DNMG150604-EM 0,4 |0,2-6,4 | 0,05-0,30 .. e © 

DNMG150608-EM 0,8 |0,5-6,4 | 0,10-0,45 . e © 

DNMG150612-EM 1,2 |0,5-6,4| 0,1-0,6 o O ® © C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

c 
v 

Werkzeughalter S 

DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L g 

Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 

A***-PDUNR/L 
—— u S 

Kr: 93° < O 

D 

SE 
S 
PE 

_ A373 

X 
] 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 12,7 | 6,35 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT |HC? HW 

55° 000 HO 080 

M 0& 0O6 0O 

o d3 0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

ISO ral f S OR STHLLSLBLESSIIEIELLE 55 
008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

DNMG150604-EG 0,4 |1-3 | 0,05-0,30 o ® 

DNMG150608-EG 0,8 |1-3| 0,1-0,4 ® ... 

S DNMG150612-EG 1,2 |1-3| 0,2-0,6 o ® 
% EG 
;D 

. Y 
Mittl. Bearb. 

C e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

c 
Q 
S Werkzeughalter 

g 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 
U g —— —— 

D O 

SE 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 15,5 | 12,7 _ 4,76 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 5,16 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 000 SO 080 

M 0O& 006660060 

ö di ON 

OI© 0& 

r. 0OOSCSO 0& 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\Ln%O -—.—H 

ISO r SDB SHHLLHSTLLZESSSZSZEIELLE 533 
0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

DNMG150412-NM 1,2 0,2-4,0| 0,2-0,6 (} 

DNMG150608-NM 0,8 |0,2-4,0| 0,1-0,4 ® 

DNMG150612-NM 1,2 0,2-4,0| 0,2-0,6 o 5 

L 
Mittl. Bearb. 

TC DNMG150404-TC 0,4 |0,5-5,0| 0,08-0,4 o 

DNMG150408-TC 0,8 |0,5-5,0| 0,15-0,4 ©] 

- DNMG150608-TC 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,40 ° 
DNMG150612-TC 1,2 0,5-5,0| 0,2-0,6 ® (e] C 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

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 

—r _ _ — ( g 
S***-PDUNR/L 

32 
K 938 S £ 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A85



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 12,7 | 6,35 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 000 HO 080 

M 0& 0O6 0O 

o d3 0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 
ISO r f SEL ISZLLLESIZIELL 33 

008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

TK DNMG150608-TK 0,8 |0,5-5,0 | 0,15-0,40 o 

DNMG150612-TK 1,2 |0,5-5,0| 0,2-0,6 o 

3 D U 
D} 

© 
L 

Mittl. Bearb. 

DR DNMG150608-DR 0,8 | 1-6 | 0,2-0,5 ® ® ® ® 

DNMG150612-DR 1,2 | 1-6 1|0,25-0,70 

' DNMG150616-DR 1,6 | 1-6 1|0,32-0,75 ® (©) ( 

C Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

(= HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
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' 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 

u S LLL 
2 S***PDUNR/L 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A86 n 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 127 _ 635 | 516 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0O® SO O0&8O 

M 0& 006660060 

ö di ON 

OI© 0& 

r. 0O CHO 0& 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO r f SS LIEZLLLSESEIZI883S28 53 

00890 UU U33050000900909009a49509 |=S 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

SNR DNMG150608-SNR 0,8 |1,0-6,0| 0,1-0,5 ® ® o 

DNMG150612-SNR 1,2 |1,0-6,0| 0,2-0,6 o ® 

T 3 D} 

© 
L 

Schruppen 

XLR DNMG150608-XLR 0,8 |1,5-4,8 |0,2-0,45 | ® 

DNMG150612-XLR 1,2 |1,5-4,8 /0,2-0,48 / ® 

. — DNMG150616-XLR 1,6 |1,5-4,8 |0,2-0,50 | 0 o 

Schruppen C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

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' 

U
 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A87



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DN** L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 12,7 | 6,35 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 000 HO 080 

M 0& 0O6 0O 

o d3 0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

M MN N ä NANN % —_ ! 

ISO 'r f ST STHLISTZLLESSSIEIES LL 53 
008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

Flat DNMA150604 0,4 |1,0-6,0| 0,1-0,3 ® 

DNMA150608 0,8 |1,0-6,0| 0,1-0,6 ® ® 

S ' DNMA150612 1,2 1,0-6,0 | 0,15-0,70 o ( 

L 
Mittl. Bearb. 

ER DNMG150608-ER 0,8 | 2-6 |0,15-0,55 o 

DNMG150612-ER 1,2 | 2-6 1|0,25-0,80 

C Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

(= HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
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' 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 

u S LLL 
5 S***_PDUNR/L 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DNMM L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 127 _ 635 | 516 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

ö dt 0G 

O10 o& 

r 0O CHO O 

H 

ISO ra f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

DR DNMM150608-DR 0,8 |0,7-6,0 | 0,20-0,55 ©] 

DNMM150612-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 o O 

. DNMM150616-DR 1,6 |1,5-6,0 | 0,32-0,90 ©] qc_‚ 

L 
Schruppen 

DNMM150612-ER 1,2 1-6 |0,25-0,70 (e] 
ER 

Schruppen C 

HDR DNMM150608-HDR 0,8 1-7 |0,25-0,60 ® (e] 

DNMM150612-HDR 1,.2 | 1-7 | 0,3-0,8 

. DNMM150616-HDR 1,6 |1,5-7,0| 0,4-1,0 
c 
Q 

Schruppen 'S 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter D 

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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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DNMM L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 12,7 | 6,35 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 000 HO 080 

M 0& 0O6 0O 

o d3 0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 

ISO r f ST STHLLSTZLLESSTSSISELLE 533 
008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

LR DNMM150608-LR 0,8 | 2-6 | 0,1-0,6 o ( ] 

DNMM150612-LR 1,2 2-6 0,2-0,8 (©) o 

S m DNMM150616-LR 1,6 2-6 |0,25-1,00 ( 

L 
Schruppen 

XLR DNMM150616-XLR 1,6 1,5-6,0|0,25-0,60| ®© ® 

C Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

(= HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
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' 

A264 A288 A274 A275 A294 A295 A372 

u S LLL 
S © S***_PDUNR/L 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DNEG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 15,5 | 127 _ 635 | 516 

&® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 000 SO 080 

M 0O& 006660060 

ö di ON 

OI© 0& 

r. 0OOSCSO 0& 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO ra f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 

0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

DNEG150604-LH 0,4 |1,5-8,0 | 0,15-0,30 ® ® 

DNEG150608-LH 0,8 |1,5-8,0 | 0,20-0,50 ® ® 

Ü DNEG150612-LH 1,2 |1,5-8,0 |0,25-0,60 ® ® s 
a DNEG150616-LH 1,6 |1,5-8,0 | 0,25-0,70 ® ® |‘E 

e AbLager O AufAnfrage 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' 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A91



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 |9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 4,76 | 5,16 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

ADF SNMG120404-ADF 0,4 0,5-5,0 | 0,1-0,3 ® ® 

n SNMG120408-ADF 0,8 0,5-5,0 |0,12-0,50 ® ® 
;x«.‘ 

qCJ : SNMG120412-ADF 1,2 1-5 0,2-0,6 ® ® 

L 
Schlichten 

DF SNMG120408-DF 0,8 0,3-1,5 | 0,1-0,4 o 

SNMG120412-DF 1,2 |0,35-1,50 | 0,15-0,50 o 

C Schlichten 

SF SNMGO090304-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,20 ® 

SNMG120404-SF 0,4 0,05-0,50 | 0,05-0,20 (e] 

@ ) * SNMG120408-SF 0,8 |0,05-0,50 | 0,10-0,35 ° 
c 
Q 
'S Schlichten 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

c 
25 
[ 
N © 

SE 
S 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

X 
S A297 A298 A299 A375 
{= 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

SNMG L 1LC S d 

09 03 |9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81 

1204 | 1277 | 127 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 15 06 |15,875|15,875| 6,35  6,35 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0OOOGCGC® HHH O&0 

M 0& 0000 

OE 

OO 0& 

0OOGSCSO 0& 

“ B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

SNMGO090304-EF 0,4 |0,5-2,0 | 0,05-0,30 o o 

SNMGO090308-EF 0,8 |0,5-2,0 | 0,05-0,40 o O) g 
D} 

SNMG120404-EF 0,4 |0,8-3,0 | 0,05-0,30 e O |‘_|2i 

SNMG120408-EF 0,8 0,8-3,0| 0,1-0,4 e © 

SNMG120412-EF 1,2 |0,8-3,0 | 0,15-0,45 ® © 

Schlichten | SNMG150608-EF 0,8  1-4 | 0,1-0,4 

SNMG150612-EF 1,2 | 1-4 1|0,15-0,45 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall C 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter c 
(3 

DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L E 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° ‚g 

\-
, 

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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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SNMG L 1LC S d 

1204 | 127 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 19 06 | 19,05 | 19,05  6,35 | 7,94 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® CCS O0O&SO 

M 0& 0O 0OSIO 

0SSS 

O10 0& 

0O6 O 0& 

H 

mM NAMANMNMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO ra | f SERSTALLSTLESSSISISIY\L2H 33 
BUE R0202000000a24209E59 =8 
DOOHHHHHHMHAHNHAHHHAHAHHAHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>> >> >>> >> >>> >> |> > 

XF SNMG120404-XF 0,4 (0,5-2,5|0,1-0,25| ® ® 

qc_‚ SNMG120408-XF 0,8 |0,5-2,5|0,1-0,30| @ ° 
D} 

|‘_‘|_E - SNMG120412-XF 1,2 |0,5-2,5|0,1-0,35| @ 

Schlichten 

SNMG120404-XM 0,4 | 1-4,2 | 0,2-0,4 © (o] 

SNMG120408-XM 0,8 | 1-4,2 | 0,2-0,4 / @® ° 

C SNMG120412-XM 1,2 | 1-4,2 | 0,2-0,6 [ @® ® 

XM SNMG120416-XM 1,6 | 1-4,2 |0,2-0,65| © (o] 

SNMG150608-XM 0,8 |1-5,25 | 0,2-0,4 @® ® 

' SNMG150612-XM 1,2 |1-5,25 | 0,2-0,6 @® ® 

SNMG150616-XM 1,6 |1-5,25 |0,2-0,65 © ® 
c . 
O Mittl. Bearb. | SNMG190608-XM 0,8 1-6,65 | 0,2-0,4 | o o 
L 
g SNMG190612-XM 1,2 |1-6,65 | 0,2-0,6 | © o 

SNMG190616-XM 1,6 |1-6,65 |0,2-0,65 | © (o] 

SNMG190624-XM 2,4 |1-6,65 | 0,2-1,2 © (0) 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

D HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

vc DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L 

5 o Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

© 
SE 
SS 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

E MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

< 

X 
V 
D 
&s 

A297 A298 A299 A375 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

SNMG L 1LC S d 

09 03 |9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81 

1204 | 1277 | 127 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0OoOSS* SO 080 

M O 0O OO0OGIO 

0G 

O10 O 

0O O O 

H B 
mM NMANMAN N%u’„Nmm%o -—.—g 

ISO r a f S TE SR LISZLL{LSSSISISE282 55 
P UB OO UE R2200000824209E50 8 

a HHHHHMHAOMHMHAHHMAHOHAHHHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SNMG090304-PM 0,4 0,4-4,5| 0,1-0,3 o g 

SNMG090308-PM 0,8 0,5-4,5 |0,15-0,50 ©] (e] ©] :@ 
L 

PM SNMG120404-PM 0,4 0,4-6,0| 0,1-0,3 ] ©] ©] 

SNMG120408-PM 0,8 0,5-6,0 |0,15-0,50 ® o 

SNMG120412-PM 1,2 |0,8-6,0 |0,18-0,60 o ® 

SNMG120416-PM 1,6 | 1-6 1|0,23-0,65 o o 

Mittl. Bearb. | SNMG150608-PM 0,8 0,7-7,5 |0,14-0,50 o 0 

SNMG150612-PM 1,2 |0,8-7,5 |0,18-0,60 ©] ® C 

SNMG190612-PM 1,2 |1,0-7,5 | 0,20-0,65 ©] o 

SNMG120412-ZM 1,2 |0,5-4,0| 0,1-0,5 o 

c 
Q 
L 
o 

Mittl. Bearb. o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 
u S 

< 9 
[ 
NO 

E 
SS 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° E 

S 
A297 A298 A299 A375 'g 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A95



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SNMG L 1LC S d 

09 03 |9,525 | 9,525 | 3,18 | 3,81 

1204 | 127 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OoOSS* HHH 080 

M 0 0OSESOO0GIO 

0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

MmNMNNMMNL„N%\I)\—NLALH%OM‘—I—E 

ISO r f SE SE HEI2ZLL222885838928 55 
BUE RA0A0000000542A09E5E00 =8 
a HHHHHMHMHMHMAHHMAHHAHHHZZZ oaQ 
> >>>>>>>>>>>>|>> >>> >>> >>> |> > 

g SNMGO090304-DM 0,4 |0,4-4,5| 0,1-0,3 ©] 

=@ SNMG090308-DM 0,8 0,5-4,5 | 0,15-0,50 ® ® 
L 

SNMG120404-DM 0,4 |0,4-6,0| 0,1-0,3 o ©] 

DM S$NMG120408-DM 0,8 |0,5-6,0 0,15-0,50 ® ® © 

SNMG120412-DM 1,2 |0,8-6,0 | 0,18-0,60 ® (©] 

SNMG120416-DM 1,6 | 1-6 1|0,23-0,65 o ©] 

C Mittl. Bearb. SNMG150608-DM 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 1-9 |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 ] ® 

ä SNMG120412-EG 1,2 |0,5-4,0| 0,2-0,6 (e] 

2 & o 
[sa] 

Mittl. Bearb. 

e AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D 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° 

S® 
SE 
SS 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

E MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S$***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

< 

Xx 
( 
D 
£ 

A297 A298 A299 A375 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A n 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 476 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 15 06 |15,875 15,875| 6,35 | 6,35 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO r| ® ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SNMG120404-EM 0,4 |0,50-6,35 | 0,05-0,30 o ® O 

SNMG120408-EM 0,8 |0,50-6,35 | 0,20-0,45 e © ® O 

SNMG120412-EM 1,2 |0,50-6,35 | 0,25-0,60 o ® O qc_, 
D} 

SNMG120416-EM 1,6 |0,50-6,35 | 0,30-0,75 o o O £ 

Mittl. Bearb. SNMG150612-EM 1,2 | 0,5-8,0 |0,25-0,60 o e © 

SNMG150616-EM 1,6 | 0,5-8,0 |0,30-0,75 e © 

IC SNMG120404-TC 0,4 | 0,5-5,0 |0,08-0,25 ® 

SNMG120408-TC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,40 ® 

. SNMG120412-TC 1,2 | 0,5-5,0 | 0,2-0,5 ® o C 

SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 ® 

Mittl. Bearb., 

TK SNMG120412-TK 1,2 | 0,5-5,0 | 0,2-0,5 ©] 

c 
O 
— 

L 
o 
[oa] 

Mittl. Bearb, 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° E 

I
n
d
e
x
 

A297 A298 A299 A375 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A97



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SNMG L 1LC S d 

1204 | 127 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

ISO r a ST SRHLLSZLLSSSSIEISELHE 55 
P UB O0 UE R0202000000a2209E50 8 

a HHHMHMHHHMMHAHMMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >|>> >> |>> 

g NM SNMG120408-NM 0,8 | 0,5-5,0  0,1-0,4 ® o 

=@ SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 o 
L 

Mittl. Bearb. 

SNMG120408-DR 0,8 | 0,7-7,0 | 0,2-0,5 o ® o o 

SNMG120412-DR 1,2 1-7 |0,25-0,70 e © o ® 

C DR SNMG120416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 ® o 0© 

SNMG150612-DR 1,2 1-8 1|0,25-0,70 ® ] ® 

. SNMG150616-DR 1,6 | 1,5-8,0 0,3-0,8 o ® ( 

SNMG190612-DR 1,2 | 1-10 |0,25-0,70 o o o 

ä Schruppen | $SNMG190616-DR 1,6 |1,5-10,0| 0,3-0,8 |o 0000 o ® 

'8 SNMG190624-DR 2,4 | 2-10 |0,32-0,90 o O 
[oa] 

SNMG250924-DR 2,4 2-15 0,4-1,2 e O 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 
u S 

< 9 
[ 
K 

SE 
S 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

E Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

X 
D 
Ko] 
S A297 A298 A299 A375 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A98 n 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

SNMG L 1LC S d 

1204 | 1277 | 127 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR HOS O0O&SEO 

M 0& 0O 0OSIO 

0OGGCS 

OO 0& 

0SSS O 0& 

“ B 
m NMNANnNMAAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r f SE STRLISTZLELZESSISSIS2RY 553 
SSS 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

ER SNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 o 

SNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 | 0,3-0,6 o g 
D} 

. SNMG150612-ER 1,2 | 2,0-9,6 | 0,3-0,6 o O |=_‘|__° 

SNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4| 0,3-0,6 o 

Schruppen | SNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4 |0,35-0,80 o 

SNMG120408-SNR 0,8 1-4 0,2-0,6 o ® 

SNMG190612-SNR 1,2 | 2,0-7,0 | 0,2-0,6 

SNMG190616-SNR 1,6 | 2,0-7,0 | 0,25-0,7 C 

Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet S 
HW Unbeschichtetes Hartmetall = 

S 
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 _<ch g 

E 
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S$***_PSKNR/L = € 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° SS 
u = 

r £ 

A297 A298 A299 A375 E 

X 
D] 
D 

s< 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A99



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SNMG L 1LC S d 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

SN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

90° 0OR HHH O0& 

M 0& 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r ® f SDB LLSETZLLSSSQQIS2L 353 
0089 UU UU 30500009090009a49509 |=S 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>> >>> >> >>> >>> > > 

LR SNMG190616-LR 1,6 | 2,0-8,0 | 0,3-0,8 |O ® 

C ' 

v 
D} 

S 
(rı 

Schruppen 

XLR SNMG150616-XLR 1,6 | 1,5-6,0 | 0,25-0,60 ® 

C Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall C 

©& 
S 
(sa] 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 

u S 

'5 g MSRNR/L MSKNR/L MSDNN 

28 Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° 
L - 

SS 
PE 

E A297 A298 A299 

X 
( 
Eo) 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 100 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

SNMM L 1LC S d 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

2507 | 25,4 | 25,4 | 7,94 | 912 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 25,4 | 25,4  9,525 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OoOSS* SO 080 

M 06 0O OO0OGIO 

0G 

O10 O 

0O O O 

H B 
mM NMANMAN N%u’„Nmm%o -—.—g 

ISO r f S TESRRLLSTZLLESSSISSIS ELE 55 
UB 0U UE R0020000054A09E5E0 =8 
a HHHHHMHAOMHMHAHHMAHOHAHHHZZZ oaQ 
>> >>>>>>>>>>|>>>>>> >> >>> >>> |>> 

SNMM150612-DR 1,2 1-7 |0,25-0,60 ©] g 

SNMM150616-DR 1,6 | 1,5-9,0 |0,32-0,90 o :@ 
L 

DR SNMM190612-DR 1,2 |2,0-10,5 |0,25-0,60 o ©] 

SNMM190616-DR 1,6 |2,0-10,5 | 0,35-0,90 O 

SNMM190624-DR 2,4 |2,0-10,5| 0,4-1,1 e 

SNMM250716-DR 1,6 |2,5-12,5| 0,4-1,0 ® 
Schruppen 

SNMM250724-DR 2,4 |2,5-12,5| 0,5-1,2 o ® 

SNMM250924-DR 2,4 |2,5-12,5| 0,5-1,2 . o C 

ER SNMM150624-ER 2,4 | 2,0-8,0 | 0,3-0,4 (o] 

SNMM250724-ER 2,4 |2,5-12,5| 0,5-1,2 (0] o @® 

. SNMM250732-ER 3,2 |2,5-12,5| 0,5-1,6 ® 

SNMM250924-ER 2,4 |3,0-12,5| 0,3-1,2 e © o ä 

Schruppen | SNMM250932-ER 3,2 |2,8-18,0 | 0,55-1,80 ® -8 
[s2] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
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° 

c 26 
[3a 
NO 

E 
SS 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° 

A297 A298 A299 x 
D] 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A101



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SNMM L 1LC S d 

1204 | 127 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

2507 | 254 | 254 | 7,94 | 9,12 
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12 

SN** Negative WSP HC! (CVD) HC! (PVD) HT | HC? HW 

0Oo0O0GSS* HHH 080 

M O 0O O OI0 

0S 

O10 OX 

0OB SO ON 

H 

m NMNANMAN Nä\—Nmma:\ \—.—! 

ISO r a f S TESTRLLSTLELESSSSEISERHE 55 
? UB O0 UE235R000000500824209509 8 

c a HHMHHCHAMHMHMHAHAAHMHMAHMHAHAHAHZZZ QaQ 
5 >>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

RC SNMM120408-LR 0,8 | 1-6 | 0,1-0,5 o 

—- SNMM120412-LR 1,2 1-6 0,2-0,6 o (} 

LR SNMM150612-LR 1,2 | 1,5-7,0 | 0,1-0,5 ©] 

SNMM150616-LR 1,6 | 1,5-7,0 | 0,1-0,5 ©] 

SNMM190612-LR 1,2 | 2-10 |0,25-0,70 o 

SNMM190616-LR 1,6 | 2-10 | 0,3-1,0 o o 
Schruppen 

C SNMM190624-LR 2,4 | 2-10 | 0,3-1,1 o ©] 

SNMM250924-LR 2,4 |3,0-12,5| 0,3-1,2 o o O 

XLR SNMM190612-XLR 1,2 |2.0-10.5| 0.3-1.0 © o 

SNMM190616-XLR 1,6 | 2.0-8.5 | 0.2-0.6 |o 

qc‚ . SNMM190624-XLR 2,4 |2.0-10.5| 0.3-1.0 |o 
—- 

-g SNMM250724-XLR 2,4 | 1.0-5.0 | 0.10-0.5 | © 

D Schruppen | SNMM250924-XLR 2,4 | 2,0-7,8 | 0,2-0,65 | o o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

c 
£S 
[ 
NO H 

SE ® 
SS 
PE 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

E Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

p 

X 
D 
Ko] 
£ A297 A298 A299 A375 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 102 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

SNMM L 1LC S d 

1204 | 1277 | 127 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

2507 | 254 | 254 | 7,94 | 9,12 
O _ Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 25,4 | 9,525 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

00cOGHO“ HOO 080 

M 0& 0O6 GE 0080 

0S 

O© ON 

008880 0® B 
H 

al NMANANMAAN N‘rü)\—mmma:\o ___! 

ISO 'r f SS STRLLSTELBSSSTSSISLRHE 55 
UB 0O USEEARAA00000V05ALE =8 
CO HHHHHHMHMHMHAHAAHHAHMHAHAHAHZZZ QQ c 
> >>>>>>>>>>>>>|>>>>>> >> >>> >> |>> D 

SNMM120408-HDR 0,8 1-6 0,1-0,6 o :@ 

SNMM120412-HDR 1,2 | 1,5-6,0 | 0,2-0,7 ©] —- 

SNMM150608-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 o 

HDR SNMM150612-HDR 1,2 1-7 |0,25-0,70 (] ©] 

SNMM150616-HDR 1,6 | 1,5-9,0 |0,32-1,00 o 

SNMM190612-HDR 1,2 |2,0-10,5 | 0,25-0,70 o 

SNMM190616-HDR 1,6 |2,0-10,5 |0,35-1,00 ® o C 
Schruppen 

SNMM190624-HDR 2,4 |2,0-10,5| 0,4-1,2 (©) 

SNMM250724-HDR 2,4 |2,5-12,5| 0,5-1,4 ® 

SNMM250924-HDR 2,4 |2,5-12,5| 0,5-1,4 |o 0000 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall ä 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet -g 

HC? _ Beschichtetes Cermet [s2] 

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° D 

c 
£S 
[ 
NO 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 _E g 

S 
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L r £ 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

A297 A298 A299 A375 

X 
D] 
D 

s< 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A 103



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen SNMM L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 25,4 | 254 | 9,525 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r a f SE ZEHLISZLLLESIZQZIELL 33 
0089 U U UUSZA5000000090a429559 |=8 
AaA AHHHAHMHMHMAHAMMAHMMHAMMHMANMNAMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

HPR SNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5 0,35-1,00 (0) 

SNMM190624-HPR 2,4 |2,0-10,5| 0,4-1,2 (} (} 

q=_‚ SNMM250924-HPR 2,4 |2,0-12,5 ' 0,5-1,4 o O e © 

L 
Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° 

(= 
O 
—- 

L 
o 
[oa] 

A289 A276 A278 A279 A280 A296 A297 

MSKNR/L 

\-
, 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
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x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 104 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 _ 476 | 516 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO ra TE DSTHLLKSTLLZSSZZEIE2482 35 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

Basic SNMG120408 0,8 |0,5-6,0 | 0,1-0,6 ©] 

SNMG120412 1,2 |0,5-6,0 | 0,1-0,7 ©] 

o : O D} 

: 
K 

L 
Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

c 
O 
— 

L 
o 
[oa] 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° D 

c 
£S 
(9= 
D 
< £ 

A297 A298 A299 A375 L s 
u O 
u = 

— 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A 105 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

SN** L 1LC S d 

1204 | 127 | 12,77 | 4,76 | 5,16 

15 06 |15,875|15,875| 6,35 | 6,35 

19 06 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

0SSS 

O10 OL 

006 O O 

H 

ISO r | a f SSS LISZLLESS88882482 55 
P UB O0 UE R0202000000a2209E50 8 

a HHHMHMHHHMMHAHMMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> |>> 

g SNMA120408 0,8 | 0,5-5,0 |0,1-0,5 CO 

=@ SNMA120412 1,2 | 0,5-5,0 |0,2-0,7 0080 
[Ar 

Flat | SNMA120416 1,6 | 0,5-5,0 |0,2-1,0 ° 
SNMA150608 0,8 | 0,8-7,0 |0,1-0,5 (@) 

SNMA150612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 o 

SNMA190612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 (} (0) 

SNMA190616 1,6 | 0,8-7,0 |0,3-0,8 ® 

C SNMM250724-1 2,4 |2,0-12,5|0,3-1,2 o@ 

Basic 

c 
© 
L 
g e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A265 A289 A276 A278 A279 A280 A296 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

A297 A298 A299 A375 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 106 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SNMM L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 19 06 | 19,05 | 19,05 _ 6,35 | 7,94 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 25,4 | 254 | 9,525 | 912 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO r ® f S SHRLLSTLLZSSSEIESLLL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >>> |>> 

SNMM190612 1,2 |1,5-10,5 | 0,2-0,7 ©] 

Basic | SNMM190616 1,6 |1,5-10,5 |0,2-1,0 o 

SNMM250924 2,4 |2,0-12,5|0,3-1,2 ©] q=_‚ 

F 
K 

L 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

C 
Werkzeughalter 

PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° 

B
o
h
r
e
n
 

A289 A276 A278 A279 A280 A296 A297 

MSKNR/L 

\-
, 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen SNUN L LC 5 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 4,76 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1904 | 19,05 | 19,05 | 4,76 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

90° 0OR HHH O0& 

M 0& 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

mmNmc\lm“"“"‘“._„Närc\lmm%g ‚__! 
ISO r | a ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

P e 0033822090900 005429509 28 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> |>> 

SNUN120408 0,8 |10,7-6,0| 0,2-0,5 (0) 

Flat SNUN120412 1,2 |0,7-6,0 | 0,25-0,60 (} ©] 

qCJ SNUN190412 1,2 |0,9-6,0 | 0,25-0,60 (o) 

L 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

CSKNR/L CSRNR/L CSDNN 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° 

c 
v 
—- 

L 
o 
(sa] 

A340 A341 A343 

c 
£S 
[ 
n w 

SE 
S 
PE 

X 
@] 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SN# L 1.C S d 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 476 | 516 

&® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

90° 0O® SO O0&8O 

R M O8 008880080 
0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
00890 UU U33050000900909009a49509 |=S 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SNEG120408-LH 0,8 |1,5-7,0 | 0,20-0,50 ® ® 

SNEG120412-LH 1,2 |1,5-7,0 | 0,25-0,60 ® ® 

SNEG120416-LH 1,6 |1,5-7,0 |0,25-0,70 ® ® q=_, 

[MrE 

LH SNMM120408-LH 0,8 |1,0-5,0| 0,2-0,6 o 

Alu.-Bearb. C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter u°: 

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 

u S 

MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L S g 

Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 28 

SS 
PE 

A297 A298 A299 A375 E 

X 
( 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen IN# L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 _ | 476 | 516 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° s 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

Dl.C 0SSS 
ad ©O ©® 

0OOGSCSO O 
r —L} 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 
ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

WG TNMX160408-WG 0,8 0,5-5,0 |0,15-0,70 ® 

TNMX160412-WG 1,2 | 0,8-6,0 |0,20-0,75 o 

- D} 

© 
L 

Wiper 

ADF TNMG160404-ADF 0,4 0,5-5,0 |0,05-0,30 ® 

TNMG160408-ADF 0,8 0,5-5,0 | 0,1-0,4 ® (e] ® 

A TNMG160412-ADF 1,2 | 0,5-5,0 | 0,2-0,5 ® ® 

C Schlichten 

DF TNMG160404-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,08-0,25 ® @] 

TNMG160408-DF 0,8 0,15-2,00| 0,1-0,3 ® (e] 

A TNMG160412-DF 1,2 | 0,2-3,0 |0,15-0,50 o 
c 
v TNMG220408-DF 0,8 0,3-3,0 | 0,1-0,4 o o 
L . 
fe) Schlichten 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° 

A303 A376 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° N 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

gl.c 0G 

ad ©© 08 
0O CHO O 

L} 
H 

ISO r| ® ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SF TNMG160404-SF 0,4 |0,05-1,00 | 0,05-0,30 o ® 

TNMG160408-SF 0,8 |0,05-1,00 | 0,05-0,40 ® 

N 3 D} 

: 
K 

L 
Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L 

Kr: 91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° 

B
o
h
r
e
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S**.PTENR/L 
Kr 91° Kr: 90° D 

A303 A376 

T
e
c
h
n
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e
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

TNMG L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 | 2,26 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7_| 476 | 5,16 

TN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

gl.c 0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 
r L} 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r | a | f SEBSTELLSTLLLESSII8I8828 55 
UU 0 UEESARNA0000000054A09E5E00 =8 
D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

TNMG110304-EF 0,4 |0,1-1,0 0,05-0,20 e © 

qc_‚ TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0 0,05-0,40 ® 
D} 

|‘_‘|_E TNMG160404-EF 0,4 |0,1-1,5 0,05-0,30 ® .. 

TNMG160408-EF 0,8 0,1-1,5| 0,1-0,4 .o 

TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5 |0,15-0,40 ® © 

. TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5 0,05-0,25 ® ©O 
Schlichten 

TNMG220408-EF 0,8 |0,5-2,5 0,1-0,4 o Ö 

C TNMG220412-EF 1,2 |0,5-2,5| 0,1-0,5 e © 

XE TNMG160404-XF 0,4 0,5-2,5| 0,1-0,25 | ® 

l TNMG160408-XF 0,8 |0,5-2,5| 0,1-0,3 |@® 

<ch Schlichten 

S 
g e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT  Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S$***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° 

A303 A376 

I
n
d
e
x
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

TNMG L 1LC S d 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 

O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° N 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

Dl.C 0SSS 
od O10 o& 

0O CHO O 
L} 

H 

ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

FM TNMG160404L-FM 0,4 0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® 

TNMG160404R-FM 0,4 0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® 

A TNMG160408L-FM 0,8 0,5-3,0 |0,15-0,50 o o ® 

TNMG160408R-FM 0,8 0,5-3,0 |0,15-0,50 ® ® 

Schlichten 

TNMG160404-XM 0,4  1-5,6 | 0,2-0,4 |® o 

XM TNMG160408-XM 0,8 1-5,6 | 0,2-0,4 |® ® 

TNMG160412-XM 1,2 | 1-5,6 | 0,2-0,6 |@® ® 

A TNMG160416-XM 1,6 | 1-5,6 | 0,2-0,65 | o ® 

TNMG220408-XM 0,8 1-7,7 | 0,2-0,4 |® ® 

Mittl. Bearb. | TNMG220412-XM 1,2 | 1-7,7 | 0,2-0,6 |® ° 

TNMG220416-XM 1,6 | 1-7,7 | 0,2-0,65 | O ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

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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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

TNMG L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 | 2,26 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7_| 476 | 5,16 

TN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

gl.c 0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 
T L 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

HHH HHMHHHMAHHAIHMHMHMAHUHMAHAHZZIZ oQaQ 
>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

TNMG110308-DM 0,8 |0,3-3,0 0,1-0,4 o 

qc_‚ TNMG160404-DM 0,4 |0,4-5,0| 0,1-0,3 o ® el 
D} 

|‘_‘|__° DM TNMG160408-DM 0,8 0,5-5,0 | 0,15-0,50 ® ® 

TNMG160412-DM 1,2 |0,8-5,0 | 0,18-0,60 ® ©] 

TNMG220404-DM 0,4 0,4-6,6| 0,1-0,3 o ® 

Mittl. Bearb. TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,6 0,15-0,50 o ® 

TNMG220412-DM 1,2 |0,8-6,6 | 0,18-0,60 o ® 

C TNMG220416-DM 1,6 |1,0-6,6 | 0,23-0,65 ® o 

TNMG110304-PM 0,4 0,4-3,0| 0,1-0,3 ® 

TNMG110308-PM 0,8 |0,4-3,0 | 0,15-0,40 (@] 

PM TNMG160404-PM 0,4 0,4-5,0| 0,1-0,3 o ® o o 

TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0 0,15-0,50 (0) ® ® ® 
c 
v TNMG160412-PM 1,2 |0,8-5,0 | 0,18-0,60 o ® o (e] 
L 
} . TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,6 0,15-0,50 o ® ® (o] 

[a'a] Mittl. Bearb. 

TNMG220412-PM 1,2 |0,8-6,6 | 0,18-0,60 o ©] (©] 

TNMG220416-PM 1,6 |1,0-6,6 | 0,23-0,65 ©] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

E MTFNR/L S$***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° 

I
n
d
e
x
 

A303 A376 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A114 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen TNMG L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° N 000 SO 080 

M 0O& 006660060 

Dl.C 0GS 
ad ©O ©® 

0OOSCSO 0& 
m_ L} 

H 

ISO r a f SR EHHLISEZLLLSESEZIZI<228 33 
0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

ZM TNMG160404-ZM 0,4 |0,5-5,0 |0,08-0,30| @© 

TNMG160408-ZM 0,8 |0,5-5,0| 0,1-0,4 ® 

‘ TNMG160412-ZM 1,2 |0,5-5,0| 0,1-0,6 ® q=_‚ 

arı 
Mittl. Bearb. 

TNMG160408-SNR 0,8 | 1-5,6 | 0,1-0,5 ® 
SNR 

Schruppen C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter u°: 

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° 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

u S 

MTFNR/L S$***_PTFNR/L S g 
Kr: 91° Kr: 90° 28 

L - 

S 
PE 

A303 A376 E 

Xx 
O 
D 

s< 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A115



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 _ | 476 | 516 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° s 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

gl.c 0S 

ad ©O ©® 
0OOGSCSO O 

T. L 
H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 
ISO r ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

EG TNMG160404-EG 0,4 |0,5-4,0| 0,1-0,3 ® 

TNMG160408-EG 0,8 |10,5-4,0 0,1-0,4 o O ® ® 

qCJ A TNMG160412-EG 1,2 |0,5-4,0 | 0,15-0,50 o 

L 
Mittl. Bearb. 

TNMG160404-EM 0,4 |0,5-4,8 | 0,05-0,30 o O e 

EM TNMG160408-EM 0,8 0,5-4,8 0,10-0,45 0© .o 

TNMG160412-EM 1,2 |0,5-4,8| 0,1-0,6 o e O 

C TNMG220408-EM 0,8 |0,5-6,6 | 0,10-0,45 e ® O 

Mittl. Bearb. TNMG220412-EM 1,2 |0,5-6,6| 0,1-0,6 o O O] 

TNMG220416-EM 1,6 |0,5-6,6 | 0,10-0,65 o ® O 

IC TNMG160404-TC 0,4 |0,5-3,0 0,05-0,20 o 

TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0 | 0,08-0,25 ® o 
c 
v ‘ TNMG160412-TC 1,2 1-3 0,1-0,3 o 
L 
g TNMG220412-TC 1,2 1-6 0,15-0,40 (o] (} 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S***_PTFNR/L 

E Kr: 91° Kr: 90° 

I
n
d
e
x
 

A303 A376 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A116 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

TNMG L 1LC S d 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 

22 04 22 12,7 | 4,76 | 5,16 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15,875| 635 | 6,35 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0OoOSS* SCS O0&8O 

M ON 0OOSCHOOSIO 

ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 
AD 

” B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

TNMG160408-DR 0,8 0,7-6,0 | 0,20-0,55 o o o ® 

DR TNMG160412-DR 1,2 | 1-6 1|0,25-0,65 o o o o OC_, 
D} 

TNMG220408-DR 0,8 |0,7-7,0 | 0,20-0,55 ® o |‘_‘|_E 

TNMG220412-DR 1,2 | 1-7 1|0,25-0,65 ©] ® 

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 (0] 

XLR TNMG160408-XLR 0,8 |1,5-4,5| 0,2-0,38 

TNMG160412-XLR 1,2 |1,5-4,5| 0,2-0,45 |o o C 

Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall = 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet O 

HC? Beschichtetes Cermet -g 

HW Unbeschichtetes Hartmetall [s2] 

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° 

U
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S$***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
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o
n
 

A303 A376 

I
n
d
e
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A117



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

TN** L 1LC S d 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 

22 04 22 12,7 | 4,76 | 5,16 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15,875| 635 | 6,35 

TN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

gl.c 0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 
r L} 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r | a | f SEBSTELLSTLLLESSII8I8828 55 
UU 0 UEESARNA0000000054A09E5E00 =8 
D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

DR TNMM160408-DR 0,8 0,7-6,0 | 0,20-0,55 o 

qc_‚ TNMM160412-DR 1,2 | 1-6 |0,25-0,70 o 
D} 

|‘_‘|_E ‘ TNMM220408-DR 0,8 0,7-8,0 | 0,20-0,55 ©] 

TNMM220412-DR 1,2 | 1-8 1|0,25-0,70 

Schruppen | TNMM270624-DR 2,4 3,0-8,0| 0,25-0,7 ©] 

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 

C A TNMG220408-ER 0,8 2,0-7,7 | 0,15-0,55 o 

Schruppen 

LR TNMM160412-LR 1,2 |1,5-6,0| 0,1-0,6 o (e] 

i M 5 Z I A Z 
o 
[oa] 

Schruppen 

e AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

D 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° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S***_PTFNR/L 

E Kr: 91° Kr: 90° 

I
n
d
e
x
 

A303 A376 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A118 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

TNMM L 1LC S d 

22 04 22 12,7 | 4,76 | 5,16 

O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15,875| 6,35 | 6,35 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

Al.c 0G 

O10 o& 

r T 0O CHO O 

H 

ISO ral f SE STRLLSLEHESESI888L222 5 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TNMM220416-HDR 1,6 |2-9|0,35-1,00 o 

HDR TNMM270616-HDR 1,6 |2-6|0,35-1,00 ® 

l TNMM270624-HDR 2,4 |2-7| 0,4-1,2 ( o 

Schwer- 

zerspanung 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L MTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 91° 

A281 A282 A283 A300 A301 A302 A303 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A119 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

TNMG L 1LC S d 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 

22 04 22 12,7 | 4,76 | 5,16 

2706 | 27,5 |15,875| 6,35 | 6,35 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 3309 | 33 |19,05 | 9,525 | 7,94 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OoOSS* HHH 080 

M 0Og 0OSESOO0GIO 

0SSS 

O10 OL 

006 O O 
—L} 

H 

mM NMANMAN Nä„Nmn.n%o \—.—! 

ISO r | a SE SR LLI2ZLL2398883828&2 553 
8 UU UUSE305000000009a2429509 |=8 
HHH HHHHMHOMHAMAHHAHOMHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >|>> >> |>> 

g TNMG160404 0,4 | 1,0-4,0 |0,05-0,20 ©] 

=@ Basic TNMG160408 0,8 | 1,0-4,0 |0,08-0,30 o ( 
L 

TNMG220404 0,4 | 1,0-6,0 |0,05-0,20 o 

TNMG220416 1,6 | 1,0-6,0 | 0,1-0,5 ( 

Mittl. Bearb. TNMG270612 1,2 | 1,0-9,0 | 0,1-0,5 () 

TNMG330916 1,6 |1,0-11,0| 0,1-0,5 o 

C e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

= Werkzeughalter 

g DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L 

g Kr: 91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93° 

\-
, 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S$***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
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A303 A376 
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A120 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen IN L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516 

TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

Al.c 0G 

O10 o& 

r T 0O CHO O 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\Ln%O -—.—H 
ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TNMA160404 0,4 |1,0-4,0 | 0,05-0,20 (o] ® 

TNMA160408 0,8 |1,0-4,0 | 0,08-0,30 00 

Flat TNMA160412 1,2 |1,0-4,0| 0,1-0,4 ©] qc_, 
D} 

TNMA160416 1,6 |1,0-4,0 | 0,05-0,50 (o] (e] |‘E 

TNMA220408 0,8 |1,0-6,0| 0,1-0,3 ® 

TNMA220412 1,2 |1,0-6,0| 0,1-0,4 (e] 

TNMA220416 1,6 |1,0-6,0| 0,1-0,5 (o] 

TNMM160404 0,4 |1,0-7,0 | 0,05-0,60 ©] 

Basic * TNMM220408 0,8 1,0-7,0 | 0,05-0,60 o C 

A TNMM220416 1,6 |1,0-7,0 | 0,05-0,60 (©) 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall = 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet O 

HC? _ Beschichtetes Cermet -g 

HW Unbeschichtetes Hartmetall [s2] 

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° 

U
 

A266 A281 A282 A283 A300 A301 A302 

MTFNR/L S***_PTFNR/L 

Kr: 91° Kr: 90° 

T
e
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A121



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VN#* L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT |HC? HW 

0OR HO 080 

M 0& 0O6 0O 

0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
008900 003305000909909004Ä495089 8 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |> > 

ADF VNMG160404-ADF 0,4 | 0,5-2,5 | 0,1-0,3 ® ° 

VNMG160408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 | 0,1-0,5 ® ° 
c 
G __ 
© 
L 

Schlichten 

DF VNMG160404-DF 0,4 |0,25-1,50 | 0,07-0,30 o ( 

VNMG160408-DF 0,8 | 0,3-1,5 | 0,1-0,4 

C Schlichten 

EF VNMG160404-EF 0,4 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 ® e O 

VNMG160408-EF 0,8 | 0,2-2,5 |0,08-0,35 ® e © 

- ® VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45 

Q 
— 

'S Schlichten 
(c2] 

NE VNEG160404-NF 0,4 | 0,2-4,0 |0,05-0,30 

VNEG160408-NF 0,8 | 0,2-4,0 |0,05-0,50 

D Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

vr HW Unbeschichtetes Hartmetall 

< 9 
[ 
D O 
c € Werkzeughalter 
L - 

ä L DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L 

m£ Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93° 

A267 A268 A304 A305 

X 
O 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A122 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen VN#* L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,6 | 9,525 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\Ln%O -—.—H 

ISO r ® SDB SHHLLHSTLLZESSSZSZEIELLE 533 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

NGF VNEG160408-NGF 0,8 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 ® 

VNEG160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0 | 0,1-0,5 (6) 

—— [a 

d g 

S 
L 

Schlichten 

SF VNMG160404-SF 0,4 |0,05-3,00 | 0,05-0,20 ® 

VNMG160408-SF 0,8 |0,05-3,00 | 0,05-0,35 

Schlichten C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L 

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93° 

A267 A268 A304 A305 

c 

£S 
[ 
2 O 

EE 
S 
PE 

X 
( 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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v A123



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR HO 080 

M 0& 0O6 0O 

0SSS 

O10 0& 

0OOSCHO 0& 

H 

ISO ra f Z EZEHLASZLLLESIZIZTCS2&2 33 
008900 003305000909909000Ä49509 8 
a QHHMHMHMMHMAMMAIMAMAMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |> > 

XE VNMG160404-XF 0,4 |0,5-2,5|0,1-0,25| @ ° 

VNMG160408-XF 0,8 |0,5-2,5|0,1-0,30 | ® ® 
c .ä O> | VNMG160412-XF 1,2 0,5-2,5|0,1-0,35| ® ® 

fr 
Schlichten 

XM VNMG160404-XM 0,4 | 1-5,6 | 0,2-0,4 

VNMG160408-XM 0,8 | 1-5,6 | 0,2-0,4 

‚ VNMG160412-XM 1,2  1-5,6 | 0,2-0,6 [ @® ° 

C Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

(= HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
8 Werkzeughalter 

DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L 

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93° 

A267 A268 A304 A305 

c 
£S 
[ 
D O 

SE 
S 
PE 

X 
O 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A124 v 
ZEC CT



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen VNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,6 | 9,525 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO ra f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

DM VNMG160408-DM 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,50 (} ® 

VNMG160412-DM 1,2 |0,8-4,0 | 0,18-0,60 ® ® 

— ] 
D} 

S 
L 

Mittl. Bearb. 

EM VNMG160404-EM 0,4 |0,2-3,0 | 0,05-0,30 ® e O 

VNMG160408-EM 0,8 |0,5-4,0 | 0,10-0,45 

Mittl. Bearb. C 

NM VNMG160412-NM 1,2 |0,2-4,0 | 0,05-0,40 ® 

n ” 
v 
_ 

Mittl. Bearb. 'S 
[s2] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter D 

DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L 

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93° 

c 
£S 
[ 
D 

SE 
SS 
PE 

A267 A268 A304 A305 

X 
] 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A125



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r f SEL ISZLLLESIZIELL 33 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

PM VNMG160404-PM 0,4 |0,4-4,0 | 0,13-0,40 ® ® o o 

VNMG160408-PM 0,8 0,5-4,0 | 0,15-0,50 o ® ® ® 
c .ä - VNMG160412-PM 1,2 |0,8-4,0 | 0,18-0,60 ® o 

fra 
Mittl. Bearb. 

TC VNMG160404-TC 0,4 |0,5-2,0 | 0,05-0,20 

VNMG160408-TC 0,8 |0,5-2,0 | 0,08-0,25 

- VNMG160412-TC 1,2 |0,5-3,0 | 0,08-0,30 ® o 

C Mittl. Bearb. 

ZM VNMG160404-ZM 0,4 |0,5-3,0 | 0,08-0,30 ©] 

VNMG160408-ZM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,4 ® 

- S 
Q 
'S Mittl. Bearb. 
[oa] 

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 ® ® 

D Schruppen 

e AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

vr HW Unbeschichtetes Hartmetall 

< 9 
[ 
NO 
c € Werkzeughalter 
L - 

ä NS} DVVNN DVJNR/L MVVNN MVJNR/L 

m £ Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93° 

A267 A268 A304 A305 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A126 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

WNMG L 1LC S d 

06 T3 6,5 |9,525 | 3,97 | 3,81 

06 04 6,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 8,7 12,7 | 476 ] 5,16 

WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0OoOSS* SCS O0&8O 

ON 0OOSCHOOSIO 

ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 

H 

mM NMANMAN N8.—len% ..„_! 

ISO r ® f SE STRLISTZLELZESSISSISES2Y 553 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |>> 

ADF WNMG060404-ADF 0,4 | 0,8-2,5 | 0,1-0,35 ® 

WNMGO060408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,30 ® 

A WNMG080404-ADF 0,4 | 0,2-2,5 |0,05-0,30 ® ® ® 

WNMGO080408-ADF 0,8 | 0,5-2,5 |0,05-0,40 ® (o] 

Schlichten | WNMGO080412-ADF 1,2 | 0,5-2,5 |0,05-0,50| @ 

DF WNMG060404-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,08-0,25 ® 

WNMGO060408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 o 

A WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00 | 0,08-0,25 (e] 

WNMG080408-DF 0,8 /0,15-2,00| 0,1-0,3 ©] 

Schlichten | WNMGO80412-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 ] 

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 ® 

; WNMGO067T304-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,20 ® 

WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50 | 0,05-0,35 ® 

. WNMG080404-SF 0,4 |0,05-0,50 | 0,05-0,20 ® 
Schlichten 

WNMG080408-SF 0,8 |0,05-0,50 | 0,05-0,35 ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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 

e 

v_ A127 

F
r
ä
s
e
n
 

B
o
h
r
e
n
 

D 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

I
n
d
e
x



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

WN** L 1LC S d 

06 T3 6,5 |9,525 | 3,97 | 3,81 

06 04 6,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 12,7 | 476 ] 5,16 

WN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r | a | f SEBSTELLSTLLLESSII8I8828 55 
UU 0 UEESARNA0000000054A09E5E00 =8 
D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

WG WNMG080408-WG 0,8 0,5-5,0 | 0,15-0,70 o o 

qc_‚ WNMG080412-WG 1,2 |0,8-6,0 | 0,20-0,75 ® (e] 

L 

Wiper 

WNMGO060404-EF 0,4 0,1-1,5 |0,05-0,30 o 

WNMG060408-EF 0,8 |0,1-1,5 ' 0,1-0,4 o 

C WNMGO6T308-EF 0,8 |0,1-1,5 ' 0,1-0,4 o 

WNMGO67T312-EF 1,2 |0,1-1,5| 0,1-0,35 ©] 

. WNMG080404-EF 0,4 |0,1-1,5 | 0,05-0,30 ® 
Schlichten 

WNMGO080408-EF 0,8 0,1-1,5| 0,1-0,4 ® 

NF WNEG080404-NF 0,4 0,2-3,0 | 0,05-0,30 o 
c 
v WNEGO080408-NF 0,8 |0,2-2,5 0,05-0,30 ® 
L 
o 
[sa] 

Schlichten 

NF WNMGO060408-NF 0,8 0,2-2,5 | 0,05-0,30 ® 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

_°C’ g YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

an HC? _ Beschichtetes Cermet 
E g HW Unbeschichtetes Hartmetall 

u O 
u = 
F 
— Werkzeughalter 

DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L 

Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° 

D 

9 A269 A290 A285 A306 A378 

U 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

A128 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C S d 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9,525 476 | 381 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 | 8,7 12,7 | 476 | 516 

WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\LD%O \—.—H 
ISO r i ST SR LISTLLZESSSIEISLLL 55 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

XE WNMG060404-XF 0,4 |0,5-2,0|0,1-0,25| @ 

WNMG060408-XF 0,8 |0,5-2,0|0,1-0,30 | ® 

A WNMG080404-XF 0,4 |0,5-2,5|0,1-0,25| @ ® g 
D} 

WNMGO080408-XF 0,8 |0,5-2,5|0,1-0,30 | @ ® |=_‘|__° 

Schlichten | WNMGO80412-XF 1,2 |0,5-2,5|0,1-0,35 / @ ® 

XMH WNMG060408-XMH 0,8 |1,0-2,1| 0,2-0,4 |® ® 

WNMG060412-XMH 1,2 |1,0-2,1| 0,2-0,6 |@® 

‘ WNMGO080408-XMH 0,8 |1,0-2,8| 0,2-0,4 | o o 

WNMG080412-XMH 1,2 |1,0-2,8| 0,2-0,6 | o o C 

Mittl. Bearb.| WNMGO080416-XMH 1,6 |1,0-2,8| 0,2-0,8 ® 

WNMG060404-XM 0,4 | 1-2,1 | 0,2-0,4 | @® o 

XM WNMG060408-XM 0,8 | 1-2,1 | 0,2-0,4 | @® ® 

WNMG060412-XM 1,2 | 1-2,1 | 0,2-0,6 | @® ® 
c 

WNMG080404-XM 0,4 | 1-2,8 | 0,2-0,4 ® ® O 
L 

WNMG080408-XM 0,8 | 1-2,8 | 0,2-0,4 ® ® g 

Mittl. Bearb.| WNMGO080412-XM 1,2 | 1-2,8 | 0,2-0,6 ® ° 

WNMG080416-XM 1,6 | 1-2,8 |0,2-0,65| o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

Werkzeughalter 

DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L vc 

Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° < 9 
[ 
K 

- SE 
S 
PE 

- 

A269 A290 A285 A306 A378 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten ) A414 

e 

v_ A129



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

WNMG L 1LC S d 

06 T3 6,5 |9,525 | 3,97 | 3,81 

06 04 6,5 |9,525 | 4,76 | 3,81 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 12,7 | 476 ] 5,16 

WN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR H“ 080 

0& 0OOSG0OO 

0SSS 

O10 O 

0OOSSSO O 

H 

ISO r a f SR STRDLSLDHZEZEESSIIELTL 5 
P BUE R2000000549E9 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

WNMG060408-DM 0,8 0,5-3,0 | 0,15-0,50 ® ® 

qc_, DM WNMGO060412-DM 1,2 |0,8-3,0 | 0,18-0,60 ( () 
D} 

|‘_‘|_E WNMG080404-DM 0,4 |0,5-4,0| 0,1-0,4 o ® 

WNMG080408-DM 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,50 ® ® © ® 

Mittl. Bearb. WNMG080412-DM 1,2 |0,8-4,0 | 0,18-0,60 0® ® 

WNMG080416-DM 1,6 1-4 |0,23-0,65 ® ® 

EG WNMG080404-EG 0,4 |0,5-3,0| 0,10-0,3 

C WNMG080408-EG 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,4 0® 

. WNMG080412-EG 1,2 |0,5-4,0| 0,1-0,6 o 0 

Mittl. Bearb. 

WNMG060404-EM 0,4 |0,5-3,0 | 0,05-0,30 o 0 o 
c 
v WNMGO060408-EM 0,8 (0,5-3,0| 0,1-0,5 O e © 
L 
g WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0 | 0,05-0,30 (o] 

WNMGO06T308-EM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 (o) 

WNMGO06T312-EM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-0,7 o 

Mittl. Bearb. WNMG080404-EM 0,4 | 1-4 |0,05-0,30 e © .o 

WNMGO080408-EM 0,8 | 1-4 | 0,1-0,5 O .. 

D WNMG080412-EM 1,2 | 1-4 | 0,1-0,7 ® e © 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

v HW Unbeschichtetes Hartmetall 

< 9 
[ 
n w 
' £ Werkzeughalter 
L - 

S L DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L 

m £ Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° 

A269 A290 A285 A306 A378 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 130 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O©  Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 | 8,7 12,7 | 476 | 516 

WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\LD%O \—.—H 
ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

WNMG060408-PM 0,8 |0,5-3,0 |0,15-0,50 o ©] (0) (©) 

PM WNMG060412-PM 1,2 |0,8-3,0 | 0,18-0,60 (0) (o] (0) 

WNMG080404-PM 0,4 |0,4-4,0 | 0,12-0,40 o ® ® (©) 

WNMG080408-PM 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,50 ® ® ® 

Mittl. Bearb. WNMG080412-PM 1,2 |0,8-4,0 | 0,18-0,60 o ® (0] ® 

WNMG080416-PM 1,6 1-4 |0,23-0,65 ® 

ZzM WNMG060408-ZM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,4 ©] 

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.| WNMGO080416-ZM 1,6 |1,0-5,5|0,15-0,60| o 

WNMG080408-SNR 0,8 1-3 0,1-0,5 (o] ©] 

WNMG080412-SNR 1,2 1-3 0,2-0,6 ® 

Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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° 

C 

A269 A290 A285 A306 A378 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A131 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 08 04 | 8,7 12,7_| 476 | 5,16 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

WN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 
ISO r f SEL ISZLLLESIZIELL 33 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

NM WNMG080404-NM 0,4 0,2-3,0 | 0,05-0,30 ® ® 

p WNMG080408-NM 0,8 0,2-3,0| 0,1-0,3 Ö 

qCJ WNMG080412-NM 1,2 |0,2-4,0| 0,1-0,4 ® 

L 
Mittl. Bearb. 

IC WNMG080404-TC 0,4 0,5-3,0 | 0,08-0,25 ® o 

WNMG080408-TC 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,40 ® ® 

. WNMGO080412-TC 1,2 |0,5-4,0| 0,2-0,6 . o 

C Mittl. Bearb. 

1K WNMG080408-TK 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,40 

WNMG080412-TK 1,2 |0,5-4,0| 0,2-0,6 

‚ < O 
—- 

'S Mittl. Bearb. 
[oa] 

e AbLager ©O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D Werkzeughalter 

DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L 

Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° 

c 
£ S / 
[ 
N © 

SE / 
S 
PE 

A269 A290 A285 A306 A378 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A132 ”



Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen WN* L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9,525 | 4,76 | 3,81 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 | 8,7 12,7 | 476 | 516 

WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO 080 

0& 006660060 

ON 

OI© 0& 

0OOSCSO 0& 

H 

ISO r /a f SLSSTALLSTBEZESIIIEELLL 3 
P UE UE33582320900005429509 28 

CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

DR WNMG060408-DR 0,8 |0,7-3,5 | 0,20-0,45 o o (0) ® 

WNMG060412-DR 1,2 |0,8-3,5 |0,25-0,55 (0) o (0) (0) 

° WNMGO080408-DR 0,8 0,7-5,0 | 0,20-0,55 ® 0 o e S 
D} 

WNMG080412-DR 1,2 1-5 |0,25-0,70 o O ® ® ® £ 

Schruppen | WNMGO80416-DR 1,6 |1,5-5,0 |0,32-0,75 (©) ® (0) o 

XLR WNMG080416-XLR 1,6 | 2-6 0.2-0.7 ® ® 

Schruppen C 

WNMA060408 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ©] 

Flat WNMA080404 0,4 |0,5-4,0 | 0,08-0,25 (0) o O 

WNMA080408 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,30 ® e © 
c 

WNMA080412 1,2 |0,5-5,0 |0,15-0,30 000 @ v 
L 

WNMA080416 1,6 |0,5-5,0| 0,2-0,5 o (0) g 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter D 

DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L 

Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° 

D 
T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
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r
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a
t
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

WNEG L 1LC S d 

08 04 8,7 12,7 | 4,76 | 5,16 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

&® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 

ISO r f ST STHLLSTZLLESSTSSISELLE 533 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

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 ® ® 

qc_‚ @ WNEG080412-LH 1,2 |1,5-5,0 | 0,25-0,60 ® ® 

L 
Alu.-Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage 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° 

D 

B
o
h
r
e
n
 

A269 A290 A285 A306 A378 

U
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen RNMG L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 _ 476 | 516 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

RN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® SO O0&8O 

l.c M 08 008880080 
— rgd 0989 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

MLnNMNNMMNL(\NKN)\—NLDLA%Q -—.—H 
ISO a | f STB STHLIESLDEZESS88838200 33 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

. RNMG120400 0,5-7,0 |0,1-1,8 o 0 
Basic 

c 
D 
D} 

S 
L 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

MRDNN MRGNR/L 

c 
O 
— 

L 
o 
[oa] 

A307 A308 

c 
£S 
[ 
N © 

E 
S 
PE 

X 
O 
Ko] 

S 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

ONMX 

0505 | 5,9%6 | 12,7 | 5,56 | 4,64 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

ON** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® HHH O0& 

9UC M 0® 0089820090 
0S 

O10 OL 

R L 0OOGSCSO O 

H 

ıSO A H: 
BUE RA LRNMHLEL 28 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

XH ONMX050512-XH 1,2 |0,5-1,5 |/0,4-1,5/ @ ® 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage 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 

- 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen PNMX L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0905 | 9,77 | 12,7 | 5,56 | 4,64 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

PN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® SO 080 

M 0& 006660060 

ON 

E OI© 0& 

0OOSCSO 0& 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO r f SS LIEZLLLSESEIZI883S28 53 

00890 UU U33050000900909009a49509 |=S 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

XH PNMX090512-XH 1,2 |1,0-3,0 |0,4 - 1,5/ @ ® 

® 8 ' (} 
D} 

S 
L 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 
HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

SPXNR/L 

Kr: 23° 

c 
v ; S 

\ e} 
(sa] 

A333 

U
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e
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e
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen CN# L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1907 | 19,3 | 19,05 | 7,94 | 7,93 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1911 | 193 | 19,05 | 11 7,8 

CN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0O® HHH O0& 

ON 00000 

° d 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

mmNmc\l:\l“"""““._„Närc\lmm%g ‘—.—8 
ISO r SB SEHLISLZLLL2S92885282 553 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

RE CNMG191140-RF 4 1|1,0-5,5 | 0,20-0,60 o 

C a 

D 
D} 

© 
L 

Schlichten 

RE CNMM190740-RF 4 1|1,0-5,5 | 0,20-0,60 

a CNMM191140-RF 4 1|1,0-5,5 | 0,20-0,60 

C Schlichten 

RH CNMM190740-RH 4 1|1,5-7,0|0,35-1,20 o ® 

CNMM191140-RH 4 1|1,5-7,0|0,35-1,20 o ® 

C a O 
—- 

'S Schruppen 
[oa] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D Werkzeughalter 

PCLNR/L 

Kr: 95° 

c 
£S 
[ 
NO 

zE 
S 
PE 

A364 

X 
D 
Ko] 
£ 
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Negative Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen LNUX L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 19 .19 | 19,05 | 10 1905 | 6,35 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 30 19 30 10 _ | 19,05 | 6,35 

LN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

L 0O® SO O0&8O 

H— 0O& 008000 

0G 

d 90° O10 0& 

’ Ü.w 008880 08 r 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NLDLD% \—.—H 
ISO r a : 

P UB O0R GLRNHMLEIL 8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

LNUX191940-RR 4 1|1,5-7,0| 0,35-1,2 / ® ® 

LNUX301940-RR 4 1|1,5-8,0| 0,35-1,4 / @® ® 

' C 

D 
D} 

S 
Schwer- — 

zerspanung 

RF LNUX191940-RF 4 1|1,0-5,5|0,20-0,60| © ® 

' LNUX301940-RF 4 |1,0-6,0 |0,20-0,70 | © ® ® 

Schwer- 

zerspanung 

LNUX191940-RH 4 1|1,5-7,0|0,35-1,20 ® ® 

RH LNUX301940-RH 4 |1,5-8,0 |0,35-1,40 ® ® 
c 
O 
— 

L 

' o [oa] 

Schwer- 

zerspanung 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet D 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

RW-PLANR/L RW-PLFNR/L 

Kr: 90° Kr: 90° 
T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Negative Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen KNUX L 1.W 5 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,15 | 9,525 | 4,76 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

KN** Negative WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR HO 080 

M 0& 0O6 0O 

0SSS 

- 0© 08 
Example R type 002280 o 

H 

MmNMNNQ‘RNLI‘!Ng‘_N'Ö'-“%OM'_'_E 
ISO La |bmn| r | a f SO Z EINSEZLLLCECEZIT2248 33 

00900003 30905000009000a02/095/09 b S 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> |>> 

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 ® ©] 

c g e | Kuux160410L12 16 |2,2| 1 |0,2-6,0 |0,05-0,70 © 
|'E KNUX160410R11 16 |2,2| 1 |0,2-6,0 |0,05-0,70 ® 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

CKJNR/L CKNNR/L 

Kr: 93° Kr: 63° 

c 
v 
—- 

L 
o 
(sa] 

A334 A335 

c 
£S 
[ 
NO 

E 
S 
PE 

X 
@] 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 140 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CCGT L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 
[s7 

ale 7 M 0® 008880080 
i d ORI 

( 
O10 O 

Dn s 008880 0® 
H 

mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r ua f SE STRLISTZLELZESSISSISES2Y 553 
P UU 0038532090000 5429509 28 

a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CCGT060201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 o 

OF CCGT060202-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 o 

CCGT060204-QF 0,4 | 0,4-1,0 | 0,1-0,3 ® 

a CCGTO9T301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 ® 

CCGTO09T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ® ® 

Schlichten | CCGTO9T304-QF 0,4 | 0,4-1,0 | 0,1-0,3 ° ® 

CCGTO09T308-QF 0,8 | 0,5-2,0 |0,15-0,35 ® ® 

SE CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00 | 0,05-0,18 ® ® 

CCGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,35 .00 

H CCGTO9T302-SF 0,2 | 0,05-0,5 | 0,05-0,3 o ® 

CCGTO9T304-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,35 e 00 

Schlichten | CCGT120404-SF 0,4 | 0,1-1 | 0,05-0,3 ® 

e AbLager O AufAnfrage 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° 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

E***_SCLCR/L 

_ AA01 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

CCGT L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OR HHH O0& 
[ 

7 M 0® 0088800980 
d 0S 

( 
O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

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 
D} 

|‘_‘|_E CCGTO9T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 ® 

CCGTO9T302L-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 ® 

. CCGTO9T304L-USF 0,4 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o 
Schlichten 

CCGT120404L-USF 0,4 | 0,5-2,0 0,08-0,2 o 

USF CCGTO9T302R-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 o 

C ! CCGTO9T304R-USF 0,4 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 o 

Schlichten 

- e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

O HT Unbeschichtetes Cermet 

-g HC? Beschichtetes Cermet 

(sa] 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° 

c 
£ S 
ä 5 A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

< £ 
L - E 

&© NS} E***_SCLCR/L 
F U Kr OBe 
- K 95% 

L A40T 

Xx 
( 
D 
£ 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CCMT L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 
[s7 

ale 7 0® 008990020 
i d ORI 

( 
O10 O 

A S 008880 0® 

; B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r ® f SE STRLISTZLELZESSISSIS2RY 553 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHMHHAHHHMHMHHAHMHAHOMHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |>> 

CCMTO060204-AHF 0,4 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 ® e ® 

AHF CCMT060208-AHF 0,8 | 0,3-2,5 |0,05-0,30 ©] ® qc_, 
D} 

CCMTO9T302-AHF 0,2 |0,08-2,00 | 0,04-0,15 ® |‘E 

= CCMTO9T304-AHF 0,4 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 ® e © 

CCMTO9T308-AHF 0,8 | 0,3-3,0 |0,05-0,40 ® 

Schlichten | CCMT120404-AHF 0,4 | 0,5-4,0 |0,05-0,30| © o e 

CCMT120408-AHF 0,8 | 0,8-4,0 |0,08-0,40 ® 

CCMTO060202-HF 0,2 |0,06-1,70 | 0,03-0,11 o C 

CCMT060204-HF 0,4 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 ® ® (©) 

HF CCMT060208-HF 0,8 | 0,1-1,7 |0,05-0,30 o 

CCMTO9T302-HF 0,2 |0,08-2,00 | 0,04-0,15 (©) o 

CCMTO9T304-HF 0,4 |0,11-2,00 | 0,06-0,23 ® 
c 

. CCMTO9T308-HF 0,8 |0,15-2,00 | 0,08-0,30 (} ©] (©) ] 
Schlichten _E 

CCMT120404-HF 0,4 |0,14-2,40 | 0,07-0,27 o ©] g 

CCMT120408-HF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 (} (©) 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

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° 
u S 

< 9 
[ 
K 

SE 
\ v Q 

PE 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

E***_SCLCR/L 

A 
__ A401_ 

I
n
d
e
x
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

CCMT L LC S d 

O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 6,35_|_2,38 28 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9,7__|92,525 |_3,97 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

80° 0OOoOOSS® HHH O0& 
[ 

7 0® 008980020 
d 0S 

( 
O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

CCMT060202-EF 0,2 0,06-1,70 | 0,03-0,11 ® e © 

qc_‚ CCMT060204-EF 0,4  0,1-1,7 |0,05-0,17 ® .. 
D} 

|‘_‘|_E CCMTO9T302-EF 0,2 0,08-2,00 | 0,04-0,15 o Ö 

EF CCMTO9T304-EF 0,4 0,11-2,00 | 0,06-0,23 ® .o 

CCMTO9T308-EF 0,8 0,15-2,00 | 0,08-0,30 o e © 

= CCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40 | 0,07-0,27 (0] ® O 

CCMT120408-EF 0,8 0,2-3,0 | 0,1-0,3 o Ö 

C Schlichten 

XE CCMT060204-XF 0,4 0,5-1,5 |0,08-0,15|@ 
c 
v CCMT060208-XF 0,8 | 0,5-1,5 |0,08-0,20| ® 
L 
g - CCMTO9T302-XF 0,2  0,5-2,0 |0,08-0,15| @ ® 

CCMTO9T304-XF 0,4 0,5-2,0 | 0,08-0,2 @® 

Schlichten | CCMTO9T308-XF 0,8 | 0,5-2,0 |0,08-0,25| ® o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

vc SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***_SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR 

.5 ‚o Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° 

D 
SE 
S &E p/ V 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

I
n
d
e
x
 

E***_SCLCR/L 

A 
__ AA0T 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A144



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CCMT L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 
[s7 

aLe 7 M 0® 008880080 
i d ORI 

S 
O10 O 

. r a 008880 08 

“ B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r E: 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

CCMT060204-EM 0,4 | 0,2-2,4 |0,06-0,17 O . 

CCMT060208-EM 0,8 | 0,4-2,4 |0,08-0,23 ® © . g 
D} 

CCMTO9T304-EM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 O .. |‘_‘|__° 

EM CCMTO09T308-EM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 . 0© 

CCMT120404-EM 0,4 | 0,3-3,6 |0,09-0,27 o © 

. CCMT120408-EM 0,8 | 0,6-3,6 |0,12-0,36 o O ® 

CCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60 | 0,14-0,43 o 

Mittl. Bearb. C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall B
o
h
r
e
n
 

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° 

U
 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 
T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

E***_SCLCR/L 
50 

\
 

__ MA0T 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen CCMT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9,7 | 9525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 
ISO r ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

CCMTO09T304-XM 0,4 |1-2,5| 0,15-0,3 @ o 

XM CCMTO09T308-XM 0,8 |1-2,5 |0,15-0,35| @ ® 

qCJ CCMTO09T312-XM 1,2 |1-2,5 | 0,15-0,4 @ ® 
D} 

|‘_‘|_E CCMT120404-XM 0,4 1-3,0 | 0,15-0,3 | o o 

Mitt!. Bearb. CCMT120408-XM 0,8 |1-3,0 |0,15-0,35| © o 

CCMT120412-XM 1,2 |1-3,0 | 0,15-0,4 | © o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

C HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR 

e Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° 

Q 
L 
o 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

D E***_SCLCR/L 

R9 

c / 

3 @/ 
[ 
NO 

SE 
&E A401 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CCMT L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0O“ SCS O0&8O 
[s7 

ale 7 M O® 008880080 
i d ORI 

S 
O10 O 

A s 008880 0® 

” B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r ua f SE STRLISTZLELZESSISSISES2Y 553 
P UU 0038532090000 5429509 28 

a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

CCMT060204-HM 0,4 | 0,2-2,4 |0,06-0,17 ® ® 0® ® 

HM CCMT060208-HM 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,20 ® ® ® o g 
D} 

CCMTO9T304-HM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 ® |‘_‘|_E 

. CCMTO09T308-HM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 ® ® ® ® 

CCMT120404-HM 0,4 | 0,3-3,6 |0,09-0,27 o ® o 

Mittl. Bearb. | CCMT120408-HM 0,8 | 0,6-3,6 |0,12-0,36 . © . © 

CCMT120412-HM 1,2 |0,72-3,60 | 0,14-0,43 o o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall C 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter c 
(3 

SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR S 

Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° S 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 D 

E***_SCLCR/L 

£S 
[ 
NO 

PE 

— AAO1 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

CC** L LC S d 

O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 6,35_|_2,38 28 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9,7__| 92525 |_3,97 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OOoOOSS® HHH O0& 

O OO0 O0OSIO 

0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% P.—g 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

Basic CCMWO9T304 0,4 |0,1-5,0 | 0,05-0,50 ( 

qc_‚ CCMW120404 0,4 |0,2-5,0 | 0,05-0,50 o 0 
D} 

|‘_‘|_E . CCMW120408 0,8 |0,5-5,0 | 0,08-0,50 o 

Mittl. Bearb. 

IC CCMT060204-TC 0,4 0,5-3,0| 0,1-0,3 o o 

CCMTO9T304-TC 0,4 (0,5-3,0| 0,1-0,3 o ® 

C . CCMTO9T308-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 0,8  1-4 | 0,1-0,4 . o 

CCMT060204-HR 0,4 |0,5-3,0 | 0,05-0,24 o (e] 

HR CCMT060208-HR 0,8 0,8-3,2 | 0,09-0,26 o ©] (e] 
c 
v CCMTO9T304-HR 0,4 0,2-4,0 | 0,05-0,30 ® ® 
L 
g CCMTO09T308-HR 0,8 1-4 |0,12-0,35 o ® ® 

CCMT120408-HR 0,8 1,2-4,8 | 0,14-0,42 o ©] ® 
Schruppen 

CCMT120412-HR 1,2 |1,5-4,8 | 0,17-0,50 o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

vc SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR 

.5 o Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° 

D 

SS SE p/ V 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

I
n
d
e
x
 

E***_SCLCR/L 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

CCGX L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

- ngünstige Bearbeitungsbedingungen ü / Ü ü Dreh-WSP S Ungünstige Bearbeitungsbedingung 1204 | 129 | 127 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

80° 0OoOSS* SCS O0&8O 
[s7 

ale 7 M O® 008880080 
i d ORI 

S 
O10 O 

A s 008880 0® 

” B 
mM NMANMAN NLN).—NLI\LA£ F.—g 

ISO r | a | f |SEBETELLSTLLESESIS8IEL28 |zz 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

CCGX060202-LC 0,2 |0,3-3,0 |0,05-0,15 ® ® 

LC CCGX060204-LC 0,4 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® qc_, 
D} 

; „ | CCGXO9T302-LC 0,2 |0,5-4,0| 0,1-0,2 ® ® |=_‘|__° 

@ CCGX09T304-LC 0,4 0,5-5,0| 0,1-0,3 ® ® 

CCGX09T308-LC 0,8 |0,5-5,0 | 0,15-0,60 ® ® 

Alu,-Bearb. | CCGX120404-LC 0,4 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ® ® 

CCGX120408-LC 0,8 |0,5-7,0 | 0,15-0,60 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall C 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter c 
(3 

SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR S 

Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° S 

A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 D 

E***_SCLCR/L 

£S 
[ 
NO 

PE 

— AAO1 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

CCGX L 1LC S d 

06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8 

09 T3 9,7 |9,525 | 3,97 4,4 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

CC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OOoOOSS® HHH O0& 

M 0& OO0 O0OSIO 

0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f STB STRLISTZLLESSISIIS H 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

CCGX060202-LH 0,2 |0,3-3,0 0,05-0,15 ® ® 

qc_‚ CCGX060204-LH 0,4 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® 
D} 

|‘_‘|_E CCGX060208-LH 0,8 |0,6-3,0 0,15-0,40 ® 

LH CCGX0O9T301-LH 0,1 |0,1-1,0 0,04-0,15 ©] 

_1 CCGX09T302-LH 0,2 0,4-5,0 | 0,05-0,15 ® ® 

[.) CCGX09T304-LH 0,4 0,5-5,0/ 0,1-0,3 ° ° 
CCGX0O9T308-LH 0,8 |0,5-5,0 0,15-0,60 ® ® 

C Alu.-Bearb. | CCGX120402-LH 0,2 0,4-7,0 | 0,05-0,15 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 ® 

- e AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

O HT Unbeschichtetes Cermet 

-g HC? Beschichtetes Cermet 

(sa] 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° 

c 
£ S 
ä 5 A309 A310 A350 A351 A379 A398 A399 

< £ 
L - E 

&© L E***_SCLCR/L 
F U Kr OBe 
- K 95% 

L A40T 

Xx 
( 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A150 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen CP}* L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0602 | 64 | 6,35 | 2,38 | 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9,7_ | 9,525 | 3,97 _| 44 

CP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® SO O0&8O 

al M 0O& 008000 

za 0888 
VD 0O 0® 

r 0OOGSGCHO 0& 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO r | a f SE SEHLISZLLLSESIZIIS &8 533 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

HF CPMT060204-HF 0,4 | 0,1-1,5 |0,04-0,18 o ( o 

CPMT060208-HF 0,8 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 (e] 

. OCJ 

D} 

S 
L 

Schlichten 

SE CPGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00 | 0,05-0,25 o o 

CPGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,35 

fi CPGTO9T304-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,35 (e] o 

Schlichten C 

Flat CPGWO060204 0,4 | 0,5-1,5 |0,05-0,40 o 

. C 

Q 
Mittl. Bearb. é 

HM CPMTO09T308-HM 0,8 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 ® 

Mittl. Bearb. D 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall - 

< 9 
[ 
NO 

Werkzeughalter < E 
L - 

S***_SCLPR/L C***_SCLPR/L 5 NS 

Kr: 95° Kr: 95° m £ 

A394 A400 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 | 2,38 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® HHH O0& 
° 

al.c 7 M ON 00000 

; d 0S 
D 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

DCGT070201-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 ® 

OF DCGT070202-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ® 

qc_‚ DCGT070204-QF 0,4 | 0,4-1,0 | 0,1-0,3 ® 
D} 

S fl DCGT11T301-QF 0,1 | 0,05-0,2 |0,03-0,1 ® 
DCGT11T302-QF 0,2 | 0,1-0,5 | 0,05-0,2 ® ® 

Schlichten | DCGT11T304-QF 0,4  0,4-1,0 | 0,1-0,3 ® ° 

DCGT11T308-QF 0,8 | 0,5-2,0 |0,15-0,35 ® ® 

DCGT070202-SF 0,2 |0,05-1,50|0,05-0,15 e e 

C SF DCGT070204-SF 0,4 |0,05-1,50 | 0,05-0,20 o ® 

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 e 

. DCGT11T304-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,20 ... 
Schlichten 

DCGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00 | 0,05-0,30 e O 
c 
g e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

fe) HT Unbeschichtetes Cermet 

o HC? Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC 

D Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30' 

c 
25 V y 

[ 
K 

_g % A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 
u = 
F 
- 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' 

A381 A382 A383 A405 A403 

I
n
d
e
x
 

Systemcode > A52 

A152 

Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 _ 238 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 11,6 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 000 SO 080 

M 0O& 006660060 

ON 

OI© 0& 

0OOSCSO 0& 

H 

ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

USF DCGT070202L-USF 0,2 |0,1-2,0| 0,05-0,2 o 

DCGT11T302L-USF 0,2 |0,2-2,0| 0,05-0,2 o 

-n 8 D} 

© 
L 

Schlichten 

USF 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 

ä DCGT070202R-USF 0,2 0,1-2,0| 0,05-0,2 o 
DCGT11T304R-USF 0,4 |0.2-1.0 |0.05-0.15 ® C 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

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' 

A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 

u S 

S***_SDQCR/L A***-SDUCR/L S***_SDZCR/L E***.-SDUCR/L E***_SDQCR/L := _g 

Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30' ä g 

SS 
/ / / SE 

A381 A382 A383 A405 A403 E 

Xx 
O 
D 

s< 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 | 2,38 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 11,6 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® HHH O0& 
o 

7 M ON 00000 

d 0S 
g 

O10 OL 

r 0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAMAN Ng\—Nl.nl.n% .._! 
ISO r | a SDB SHHLLEZLLESS8888282 55 

P UB OO UE RA2000905081209E509 28 
AaA AHHHAHMHMHMAHAMMAHMMHAMMHMANMNAMZZIZ QQ 
>> >>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> > |>> 

AHF DCMT070204-AHF 0,4 | 0,2-2,5 |0,05-0,20 ©] o ® ® 

DCMT070208-AHF 0,8 |0,55-2,5| 0,1-0,35 ® ® 

5 , DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15/ o . 00 > 
D} 

:_% DCMT11T304-AHF 0,4 | 0,5-3,0 |0,05-0,30 ® ® ® e 

Schlichten | DCMT11T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 |0,05-0,40 @® © ... 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

z
 

b
r
 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 

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' 

c 
v 
— 

L< 
o 

A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 

S***_SDQCR/L A***_-SDUCR/L S***_SDZCR/L E***_SDUCR/L E***_SDQCR/L 

D Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30' 

C &. us 
[ 
Q O 
< E 
L < A381 A382 A383 A405 A403 
S 
r £ 

X 
( 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A154 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 _ 238 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0O® SO O0&8O 
o 

al 7 0O& 008000 

; d 0G 
g 

O10 o& 

r 0O CHO O 

H 

mmNMNNM“"NL„NKN)\—NLnU\%OM\—.—\"—J 
ISO r| ® f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

EF DCMT070202-EF 0,2 |0,06-1,50 | 0,03-0,11 ® o O 

DCMT070204-EF 0,4 |0,08-1,50 | 0,05-0,17 ® O 

' DCMT11T302-EF 0,2 |0,08-2,00 |0,04-0,15 © e © S 
D} 

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 (} ® 

HF DCMT070204-HF 0,4 |0,08-1,50 |0,05-0,17 o @ 

DCMT070208-HF 0,8 |0,08-1,50 | 0,05-0,30 ® © 

' DCMT11T302-HF 0,2 |0,08-2,00 | 0,04-0,15 o ® o C 

. DCMT11T304-HF 0,4 |0,11-2,00 | 0,06-0,23 ® ® ©] 
Schlichten 

DCMT11T308-HF 0,8 |0,15-2,00 | 0,08-0,30 ® ® 

DCMT070202-XF 0,2 | 0,5-1,5 |0,08-0,15 o 

XF DCMT070204-XF 0,4 | 0,5-1,5 |0,08-0,15| © 
c 

DCMT070208-XF 0,8 | 0,5-1,5 |0,08-0,25| © v 
L 

‘ DCMT11T302-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,15| @ o g 

. DCMT11T304-XF 0,4 | 0,5-2,0 |0,08-0,15| ® 
Schlichten 

DCMT11T308-XF 0,8 | 0,5-2,0 |0,08-0,25| ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

Werkzeughalter 

SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC vc 

Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30' -5 9 

® 
E 
S 

D Ba S 
A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 

S$***_SDQCR/L A***_SDUCR/L S$***_SDZCR/L E***_SDUCR/L E***_SDQCR/L E 

Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30' 

® ® X 
Ko] 

S 
A381 A382 A383 A405 A403 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A155



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

DCMT L 1LC S d 

07 02 7,8 6,35 | 2,38 2,8 

1173 | 11,6 |9,525 | 3,97 4,4 

1504 | 15,5 | 12,7 | 4,76 5,6 

O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0O® H“ 080 
o 

al.c 7 M 0& 0OOSG0OO 

; d 0SSS 
[ 

O10 O 

r 0OOSSSO O 

H 

mM NAMANMNMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r 0® f STB STRLISTZLLESSISIIS H 553 
BUE R02020000000a24209E59 =8 
D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |> > 

EM DCMT070204-EM 0,4 |0,19-2,25 | 0,06-0,17 o 0 . o 

@ DCMT070208-EM 0,8 |0,38-2,25 | 0,08-0,23 e e © 

: DCMT11T304-EM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 ® . ® 

DCMT11T308-EM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 O . o 

Mittl. Bearb. | DCMT150404-EM 0,4 | 0,5-2 | 0,05-0,2 ° 

XM DCMT070208-XM 0,8 | 1-2,5 1|0,15-0,25|@ 

DCMT11T304-XM 0,4 | 1-2,5 |0,15-0,3 [ @ 

C ‘ DCMT11T308-XM 08  1-25 |0,15-0,35/@ 

DCMT11T312-XM 1,.2 | 1-2,5 |O0,15-0,4 / @® 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

5 HC? _ Beschichtetes Cermet 
S HW Unbeschichtetes Hartmetall 

S 
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 g A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 

Y 
c € S$***_-SDQCR/L A***-SDUCR/L S$***_SDZCR/L E***-SDUCR/L E***-SDQCR/L 

SS Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 93° Kr: 107°30' 
u = 

r £ 

E A381 A382 A383 A405 A403 

X 
O 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DCMT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 _ 238 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® SO O0&8O 
o 

al.c 7 M 0O& 008000 

; d 0G 
[%] 

O10 o& 

r 0O CHO O 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\Ln%O -—.—H 
ISO r | a f STB SHHLISTZLLSESSSTQEISLH2 55 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

HM DCMT070204-HM 0,4 |0,19-2,25 | 0,06-0,17 o O ® (o] o ® 

DCMT070208-HM 0,8 |0,38-2,25 | 0,08-0,23 ® ® ® (©) 

. DCMT11T304-HM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 ® ® ® ® ® qc_, 
D} 

DCMT11T308-HM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 ® ® ® ® |‘E 

Mittl. Bearb. | DCMT11T312-HM 1,2 | 0,6-3,0 |0,12-0,36 ® o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich 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' 

c 
O 
— 

L 
o V y S 

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' D 

n [ 

e 

[ 
ü © 
S f A381 A382 A383 A405 A403 SE 9S 
r £ 

I
n
d
e
x
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DC* L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 | 2,38 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

55° 0O® HHH O0& 
o 

7 ON 00000 

d 0S 
g 

O10 OL 

r 0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 

ISO r f ST STHLLSTZLLESSTSSISELLE 533 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

Flat DCMW11T304 0,4 0,5-5,0 | 0,05-0,20 ] 

DCMW11T308 0,8 |0,4-5,0| 0,1-0,4 o 

s TI D 
D} 

© 
L 

Mittl. Bearb. 

HR DCMT11T304-HR 0,4 1-4 0,1-0,3 o (@] (} ® 

DCMT11T308-HR 0,8  1-4 |0,12-0,35 

' DCMT11T312-HR 1,2 |1,2-4,0 | 0,14-0,42 o ® o 

C Schruppen 

DCGX070201-LC 0,1 |0,3-4,0 | 0,05-0,10 ® 

LC DCGX070202-LC 0,2 0,3-4,0 | 0,05-0,15 o ® 

DCGX070204-LC 0,4 0,5-4,0| 0,1-0,3 ® 
c 
v DCGX070208-LC 0,8 0,5-4,0 | 0,15-0,60 ® 
L 
g DCGX11T302-LC 0,2 0,3-5,5 | 0,05-0,15 ® 

Alu.-Bearb. | DCGX11T304-LC 0,4 0,5-5,5| 0,1-0,3 ® 

DCGX11T308-LC 0,8 0,5-5,5 |0,15-0,60 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

D HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

vc SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC 

-5 o Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30' 

D 
SE 
S 

A311 A312 A313 A352 A353 A354 A355 

E 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' 

D 
Ko] ( ® 
£ 

A381 A382 A383 A405 A403 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A158 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen DCGX L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 _ 238 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

55° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

M MN N LN) NANYN % —_ H 

ISO ra : 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

DCGX070201-LH 0,1 |0,1-1,0 |0,04-0,15 (} 

DCGX070202-LH 0,2 |0,3-4,0 | 0,05-0,15 ® ® 

LH DCGX070204-LH 0,4 |0,5-4,0| 0,1-0,3 ® ® 

„;j DCGX070208-LH 0,8 |0,5-4,0 | 0,15-0,60 (} 

H 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 0,4 |0,5-5,5| 0,1-0,3 ® 

DCGX11T308-LH 0,8 |0,5-5,5 |0,15-0,60 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage 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' 

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' 

A381 A382 A383 A405 A403 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen DPGT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 7,8 | 635 | 2,38 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 116 | 9,525 | 3,97 | 44 

DP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

M MN N ä NANYN % —_ ! 

ISO r ® f ST STHLISTZLLESSSIEIES LL 53 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SF DPGT070202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 (} o 

DPGT070204-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,30 ® o 

S @ DPGT11T304-SF 0,4 0,05-2,00| 0,1-0,3 . o 
D} 

:_% DPGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00| 0,1-0,4 o o 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage 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' 

c 
O 
—- 

L 
S / 

[oa] M 

A395 A396 A402 

c 
25 
[ 
N © 

SE 
S 
PE 

X 
D 
Ko] 
£ 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

RC** L 1LC S d 

08 03 8 8 3,18 | 3,36 

10 73 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 S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 25 07 25 25 7,94 27 

RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

7° 000 B O0&O 

l.c M 0® 008820080 
saf- 0888 

O10 ON 

0OOSCHO 0& 

H 

al NMANnNMAN N8—Nmm% ‘—.—\L—) 
ISO a f SSS HHLISTLLSSSTSEISLER 55 

P UG 00033582382090900900904429509 28 
HHH HHHHMAAHAHHHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> |=>> 

RCMT0803MO0 0,5-3,0 |0,1-0,4 ® ® 

Basic RCMT10T3MO 0,5-4,0 |0,1-0,5 ® ° 

RCMT1204M0 0,8-5,0 |0,1-0,6 o ® ® o 

RCMT1606M0 1-6 1|0,1-0,8 o ® o 

Mittl. Bearb. RCMT2006MO0 1,2-8,0 |0,1-1,0 ] ® 

RCMT2507M0 1,4-10,0 |0,1-1,2 o 

LH RCGX0803MO-LH 1-4 1|0,2-0,5 ® 

@ RCGX1204MO0-LH 1,2-5,0 |0,2-0,6 

Alu.-Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

SRDCN SRGCR/L 

A329 A331 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

RCMX L 1LC S d 

08 03 8 8 3,18 | 3,36 

10 03 10 10 3,18 4,4 

12 04 12 12 4,76 4,4 

16 06 16 16 6,35 5,5 

20 06 20 20 6,35 6,5 

25 07 25 25 7,94 7,2 

O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 32 09 32 32 9,52 | 10,2 

RC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

7° 0OR HHH O0& 

O 0OOSCHO OI0 

0S 

O10 OL 

00GSeCSO O 

H 

S m NMANMNAN Nä.—le.n% _„_! 
o ISO a f o£momm'-"ä°fimmooooofi@'—“m"# - 

: p M NNMZ SM SSS SEANANMERNS o o 

S 08000 0U0330500000900a42090509 |=8 
L D HHHHHHMMHMHAHHAHAHAHHAHZZZ oaQ 

>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

RCMX0803MO0 0,5-4,0 | 0,1-0,5 o 

Basic RCMX1003MO0 0,5-5,0 | 0,1-0,6 ©] 

RCMX1204M0 1-6 0,1-0,8 o o 

RCMX1606MO0 1-7 0,2-0,9 ® ] (o] 

C n RCMX2006MO0 1-9 0,2-1,0 ® 
Leicht 

Schruppen RCMX2507M0 2-10 |0,25-1,20 ® ©] 

RCMX3209MO0 2-13 |0,25-1,40 ® 

Basic RCMX2507MO0-1 2-9 0,1-0,4 

c 
Q 
L 
o 
[sa] 

Leicht 

Schruppen 

Basic RCMX3209MO0-PV 3-12 | 0,1-0,4 o ® 

D Leicht 
Schruppen 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

vr YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

s © HC? _ Beschichtetes Cermet 

C HW Unbeschichtetes Hartmetall 

SE 
S 
PE 

Xx 
( 
D 

£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

90 0O® SO O0&8O 

a Z M 0® 0089880080 
; 0G 

d 
O10 o& 

s 0O CHO O 

H 

ISO r a f S RL SERLEILZLLL22288532:28 553 
P UB O0R GLRNHMLEIL 8 

AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

AHF SCMTO9T304-AHF 0,4 | 0,5-3,0 |0,05-0,30 ® o (o] 

SCMTO9T308-AHF 0,8 | 0,5-3,0 |0,05-0,40 ® ® ® 

= OCJ 

D} 

S 
L 

Schlichten 

EF SCMTO9T302-EF 0,2 |0,07-2,00 | 0,05-0,15 e © 

SCMTO9T304-EF 0,4 |0,11-2,00 | 0,06-0,23 e © 

' SCMTO9T308-EF 0,8 |0,15-2,00 | 0,08-0,30 ® © 

Schlichten C 

SCMTO9T304-EM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 o O e ©O 

SCMTO9T308-EM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 O . 

SCMT120404-EM 0,4 | 0,3-3,6 |0,09-0,27 o O ® O 
c 

SCMT120408-EM 0,8 | 0,6-3,6 |0,12-0,36 o O e © v 
. L 

Schlichten | SCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60 | 0,14-0,43 o e © S 

XF SCMTO9T304-XF 0,4 | 0,5-2,0 |0,08-0,25| ® 

- SCMTO9T308-XF 0,8 | 0,5-2,0 |0,08-0,30| ® el 

Schlichten D 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall - 

< 9 
d 5 

Werkzeughalter _ä E 
E 

SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_SSKCR/L 5 L 

Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° m £ 

A320 A321 A322 A323 A384 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A163



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

al.c M ON 00000 

; 0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

ISO r | a ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
P UB OO UE RAA0000081209E509 28 

AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

SCMTO9T302-HF 0,2 0,15-2,00 | 0,05-0,15 () 

SCMTO9T304-HF 0,4 0,11-2,00 | 0,05-0,23 (©) 

qCJ SCMTO9T308-HF 0,8 0,15-2,00 | 0,05-0,30 ® o 

L 
Schlichten 

HM SCMTO9T304-HM 0,4 0,25-3,00 | 0,08-0,23 o ©] ] 

SCMTO9T308-HM 0,8 0,5-3,0 | 0,1-0,3 ® ® 

SCMT120404-HM 0,4 0,3-3,6 |0,09-0,27 o o 

C SCMT120408-HM 0,8 0,6-3,6 |0,12-0,36 ® ® o ® 

Mittl. Bearb. | SCMT120412-HM 1,2 |0,72-3,60 0,14-0,43 ® 

XM SCMTO9T304-XM 0,4 1-2,5 0,15-0,3 | o o 

SCMTO09T308-XM 0,8 1-2,5 |0,15-0,35| © o 

' SCMTO09T312-XM 1,2 1-2,5 | 0,15-0,4 | o o 
c 
v SCMT120408-XM 0,8 1-3,0 |0,15-0,35| o o 
L . 
S Mittl. Bearb. | SCMT120412-XM 1,2 | 1-3,0 |0,15-0,4 | o o 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

D Werkzeughalter 

SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_SSKCR/L 

Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° 

c 
£S 
[ 
NO 

SE 
S 
PE 

A320 A321 A322 A323 A384 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A 164 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SCH L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® SO 080 

Z M 0® 008820090 
ON 

OI© 0& 

s 0OOSCSO 0& 

H 

ISO r| ® ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
00890 UU U33050000900909009a49509 |=S 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> |>> 

SCMTO9T304-HR 0,4 | 0,2-4,0 |0,05-0,40 © 

HR SCMTO9T308-HR 0,8 1-4 1|0,12-0,35 o ® (} © 

SCMTO9T312-HR 1,2 | 1,2-4,0 |0,14-0,42 ( 5 
D} 

SCMT120404-HR 0,4 | 0,5-4,0 |0,05-0,50 O |‘_‘|_E 

SCMT120408-HR 0,8 | 1,2-4,8 |0,14-0,42 ® ® 
Schruppen 

SCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80 | 0,17-0,50 ® 

LC SCGX09T304-LC 0,4 | 0,5-5,0 | 0,1-0,5 ® 

„g SCGX09T308-LC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,60 

“ SCGX120408-LC 0,8 1-7 1|0,15-0,60 ® ® C 

Alu.-Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet S 
HW Unbeschichtetes Hartmetall = 

S 
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 u S 
< 9 
[ 
NO 

E 
S 
PE 

X 
©] 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A165



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen SCGX L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

90 0O® HHH O0& 

M ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 
ISO r f SEL ISZLLLESIZIELL 33 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

LH SCGX09T302-LH 0,2 0,5-4,0 | 0,05-0,15 o ® 

SCGX0O9T304-LH 0,4 0,5-4,0| 0,1-0,3 o ® 

OCJ -\.‚ SCGX09T308-LH 0,8 0,5-4,0 | 0,15-0,60 ° 
O # 

|‘_|2i SCGX120408-LH 0,8 0,5-5,0 | 0,15-0,60 o ® 

Alu.-Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage 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° 

(= 
Q 
L 
o 
[oa] 

A320 A321 A322 A323 A384 

c 
25 
[(9= 
N © 

SE 
S 
PE 

X 
D 
Ee] 

£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A166 v 
ZEC CT



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen SPMW L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 9,525 | 9,525 | 3,97 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 4,76 | 5,56 

SP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

1 M 0® 008880080 
0G 

O10 o& 

s 0O CHO O 

H 

ISO ra RE STALLSTZLEESSISISI\8282 3 
P UB O0R GLRNHMLEIL 8 

AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

SPMWO9T304 0,4 |0,5-4,0 | 0,1-0,4 ©] 

Flat SPMWO9T308 0,8 |0,5-4,0 | 0,2-0,4 (0) 

' SPMW120408 0,8 1-6 0,3-0,6 ©] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A 167 

U
 

B
o
h
r
e
n
 

Fr
äs

en
 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

I
n
d
e
x



[ 
U 
D} 
H4] 
Fa 

[MrT 

B
o
h
r
e
n
 

U
 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
 

I
n
d
e
x
 

Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

TBGH 

0601 | 6,87 | 3,97 | 1,59 2,2 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

TB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0O® HS 0&0 

S M ON 0O O0OO0QI0 

al 0888 
od 0© 08 

r ] 5° 0O O OX 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n% .._! 
ISO r a f ST STHLISTZLLESSSIEIES LL 53 

P UB OO UE RAA0000081209E509 28 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TBGHO060102L 0,2 |0,5-3,5 0,05-0,40 ® ® 

TBGH060104L 0,4 |0,5-3,5 | 0,05-0,40 o ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Systemcode > A52 

A168 

Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

TCGT L 1LC S d 

0611 | 6,87 | 3,97 | 1,98 2,2 

0902 | 9,63 | 5,56 | 2,38 2,5 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR HOS O0O&SEO 

M 0& 0O 0OSIO 

0OGGCS 

OO 0& 

0SSS O 0& 

” B 
MmNMNNMMNLnNLN)!—NLI\LA£Q F.—g 

ISO r a S: 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

TCGT06T102-SF 0,2 |0,05-2,00 |0,05-0,15 ® 

TCGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00 |0,05-0,15 o qc_, 
D} 

TCGT090204-SF 0,4 |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 ® ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet C 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

STGCR/L E***_STFCR/L c 

Kr: 91° Kr: 90° Q 
Ka 
o 

/ 5 

A326 A407 D 

c 
£ S 
[ 
NO 

E 
S 
PE 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A 169



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

TCMT L 1LC S d 

0902 | 9,63 | 5,56 | 2,38 2,5 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1673 | 165 | 9,525  3,97 44 

TC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

AHF TCMT110204-AHF 0,4 0,2-2,5 |0,05-0,30 ® ® 

qc_‚ TCMT110208-AHF 0,8 0,2-2,5 | 0,1-0,4 ® ® 
D} 

|‘_‘|_E A TCMT16T304-AHF 0,4 0,5-3,0 |0,05-0,30 ® ® 

TCMT16T308-AHF 0,8 0,5-3,5 | 0,1-0,4 ® ® 

Schlichten 

TCMT090202-HF 0,2 0,06-1,70 | 0,03-0,13 ©] (e] 

HF TCMT090204-HF 0,4  0,1-1,7 |0,05-0,19 ©] 

C TCMT090208-HF 0,8 0,15-1,70 | 0,10-0,25 o 

A TCMT110202-HF 0,2 0,08-2,00 | 0,05-0,20 ©] 

TCMT110204-HF 0,4 | 0,1-2,0 |0,05-0,30 ® o 

Schlichten | TCMT110208-HF 0,8 0,1-2,0 |0,05-0,35 o o 

TCMT16T304-HF 0,4 0,1-2,0 |0,05-0,30 ©] 
c 
v TCMT090202-XF 0,2 0,5-1,5 |0,08-0,15 o 
L 
g XE TCMT090204-XF 0,4 0,5-1,5 |0,08-0,20| @ 

TCMT110202-XF 0,2  0,5-2,0 |0,08-0,15 o 

A TCMT110204-XF 0,4 0,5-2,0 |0,08-0,20| @ 

TCMT110208-XF 0,8 0,5-2,5 |0,08-0,25| @ 

Schlichten | TCMT16T304-XF 0,4 0,5-2,5 |0,08-0,20| ® 

D TCMT16T308-XF 0,8 0,5-2,5 |0,08-0,25| @ 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

v HW Unbeschichtetes Hartmetall 

< 9 
[ 
N © 
' £ Werkzeughalter 
L - 

S NS} STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_STFCR/L E***_STFCR/L 

m< Kr: 90° Kr: 91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 91° Kr: 90° 

A324 A325 A326 A327 A386 A407 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A170 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

TCMT L 1LC S d 

0902 | 9,63 | 5,56 | 2,38 2,5 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 

16 73 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 } 127 | 4,76 | 55 

TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0OoOSS* SO 080 

S M O® 008880020 

Dl.C 0SSS 

d 0© 08 
r E 7 0O O O 

—— H B 
ISO r ua e E: 

P UB OO UE R2200000824209E50 8 
a HHAHHMHHMHMHMHAHMHMMAHOHMAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TCMT090204-EF 0,4 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 e © g 

EF TCMT110202-EF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,13 .° : 
L 

TCMT110204-EF 0,4 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 . 

TCMT110208-EF 0,8 | 0,2-2,0 | 0,1-0,35 o 

. TCMT16T304-EF 0,4 | 0,3-3,0 |0,05-0,23 e © 
Schlichten 

TCMT16T308-EF 0,8 | 0,3-3,0 | 0,1-0,4 o O 

TCMT090204-EM 0,4 |0,19-2,25 | 0,06-0,17 .. 

EM TCMT110204-EM 0,4 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 . C 

TCMT110208-EM 0,8 | 0,8-2,7 |0,08-0,30 e © 

TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00 | 0,08-0,23 ® 

Mittl. Bearb. TCMT16T308-EM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o o = 

TCMT220408-EM 0,8 | 1,0-4,0 |0,12-0,35 O 

XM TCMT16T304-XM 0,4 1-3,0 | 0,15-0,3 '8 
[oa] 

TCMT16T7T308-XM 0,8 1-3,0 1|0,15-0,35| o 

A TCMT167312-XM 1,2 | 1-3,0 |0,15-0,4 © 

Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall D 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

u S 
Werkzeughalter s g 

STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_STFCR/L E***_STFCR/L ä g 

Kr: 90° Kr: 91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 91° Kr: 90° '5 S 
U “ 

r £ 

A324 A325 A326 A327 A386 A407 E 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A171



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

TC#H L 1LC S d 

0902 | 9,63 | 5,56 | 2,38 2,5 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 

1673 | 16,5 | 9,525 | 3,97 4,4 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP S® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 } 127 | 4,76 | 55 

TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OoOSS* HHH 080 

S M O® 008880020 
Dl.C 0SSS 

d 0© 08 
r E 7° 006 O O 

H 

ISO r ® SS LL ZLL2398883828&2 553 
08 UU UUSE30A050000000009a42959 |=83 
a QHHHHMHHHMMHAHMHMHMAHHAHAHZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

g TCMW167T308 0,8 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 (0) 
O Flat 
S 

' ‘ 
Mittl. Bearb. 

TCMT090204-HM 0,4 |0,19-2,25 | 0,06-0,17 o ® (©) ® 

HM TCMT090208-HM 0,8 |0,38-2,25 | 0,08-0,23 (0) ] (0) 

C TCMT110204-HM 0,4 | 0,2-2,7 |0,07-0,20 (} ® (} ® 

A TCMT110208-HM 08 0,5-2,7 | 0,1-0,3 o ° 
TCMT16T304-HM 0,4 |0,25-3,00 0,08-0,23 ® ® (0) 

Mittl. Bearb. | TCMT16T7308-HM 0,8 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 . © ® 

ä TCMT16T7312-HM 1,2 | 0,6-3,0 |0,12-0,36 o (0) 

'8 TCMT090208-HR 0,8 | 0,5-3,5 |0,08-0,50 (0) (0) 
(oa] 

HR TCMT110204-HR 0,4 | 0,5-3,0 | 0,1-0,4 (0] 

TCMT110208-HR 0,8 1-4 0,1-0,5 o 

A TCMT16T304-HR 0,4 | 0,5-4,0 | 0,1-0,4 ® 

TCMT16T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 ® ® ® 

D Schruppen | TCMT16T312-HR 1,2 | 1,2-4,0 |0,14-0,42 (} ® 

TCMT220408-HR 0,8 | 1,2-4,8 |0,14-0,42 (} ® ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

vs HC? _ Beschichtetes Cermet 

s _g HW Unbeschichtetes Hartmetall 

K 
E S 

E 

$ Ke) Werkzeughalter 

m £ 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 

X 
] 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A172 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen TCMT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7_| 4,76 | 55 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

60° 0O® SO O0&8O 

S M 0® 0089880080 

Dl.C 0SSS 

d ©© 08 
r E 7 0O CHO O 

H 

ISO r f SS SEHLISZLL2ES8885282 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TCMT220408 0,8 |1,2-4,8 | 0,14-0,42 (o] 

Basic 

c 
D 
D} 

L 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

c 
O 
— 

L 
o 
[oa] 

c 
£S 
[ 
NO 

E 
S 
PE 

X 
O 
Ko] 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A173



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

TCGX L 1LC S d 

0902 | 9,63 | 5,56 | 2,38 2,5 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1673 | 165 | 9,525  3,97 44 

TC** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0OOoOOSS® HHH O0& 

M O OO0 O0OSIO 

0S 

od 0© 0® 
00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO ra ST STTLLSLLLESS8888222 5 
UU 0 UEESARNA0000000054A09E5E00 =8 
HHH HHMHHHMAHHAIHMHMHMAHUHMAHAHZZIZ oQaQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TCGX090202-LC 0,2 0,3-4,0 | 0,05-0,15 ® 

qc_‚ LC TCGX090204-LC 0,4 0,5-4,0| 0,1-0,3 ® ® 
D} 

|‘_‘|_E i TCGX110202-LC 0,2 0,3-5,0 | 0,05-0,15 ® 

Äa) TCGX110204-LC 0,4 0,5-5,0| 0,1-0,3 ® 

TCGX110208-LC 0,8 0,5-5,0 | 0,15-0,60 ® 

Alu.-Bearb. | TCGX16T304-LC 0,4 0,5-7,0| 0,1-0,3 ® 

TCGX16T308-LC 0,8 0,5-7,0 | 0,15-0,60 ® ® 

C TCGX090202-LH 0,2 0,3-4,0 | 0,05-0,15 o ® 

TCGX090204-LH 0,4 0,5-4,0| 0,1-0,3 ® 

LH TCGX110202-LH 0,2 |0,3-5,0 | 0,05-0,15 ® ® 

A TCGX110204-LH 0,4 0,5-5,0| 0,1-0,3 ® 

JE TCGX110208-LH 0,8 |0,5-5,0 0,15-0,60 ° 
c 
O - - - £ Alu.-Bearb. TCGX16T302-LH 0,2 0,5-7,0 | 0,05-0,15 ® 

g TCGX16T304-LH 0,4 0,5-7,0| 0,1-0,3 o ® 

TCGX16T308-LH 0,8 0,5-7,0 | 0,15-0,60 ©] ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

D 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° 
u S 

< 9 
[ 

SE 
S 
PE 

A324 A325 A326 A327 A386 A407 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

A174 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen TPGH L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 5,56 | 2,38 | 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 11 03 11 6,35 | 318 | 3,18 

TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

od 0© 08 
44 009880 09 

H 

MmNMNNMMNmNKN)\—NLHLA%OM'_F! 
ISO ra f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 

009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

TPGHO090202L 0,2 0,2-3,0 [ 0,05-0,15 ® .. 

TPGHO090204L 0,4 0,2-3,0 | 0,05-0,30 o .. 

é TPGH110302L 0,2 0,2-3,5 [0,05-0,15 ® .. 

TPGH110304L 0,4 0,2-3,5 |0,05-0,30 ® .. 
Feinbearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen TPGT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 5,56 | 2,38 | 2,5 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 11 03 11 6,35 | 318 | 28 

TP** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

60° 0O® HHH O0& 

S M ON 00000 

e 0S 

ad 0© 0® 
. e 1r 008880 0® 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 
ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>> >>>>>>>>>>>>>>> >>> >> >> |> > 

TPGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00 0,05-0,15 (e] 

TPGT090204-SF 0,4 0,05-2,00 | 0,05-0,25 o ©] (e] 

qCJ TPGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00 0,05-0,35 o 
D} 

|‘_‘|_E 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 0,05-2,00 | 0,05-0,35 ©] 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

C HW Unbeschichtetes Hartmetall 

Werkzeughalter 

S***_STUPR/L C***_STUPR/L E***_STFPR/L 

e Kr: 93° Kr: 93° Kr: 90° 

( 
—- 

L 
o - - 

A397 A406 A408 

c 
25 
[ 
N ® 

SE 
S 
PE 

Xx 
( 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A176 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

VBMT L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 
O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 44 

VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0OoOSS* SCS O0&8O 

ON 0OOSCHOOSIO 

ORI 

O10 O 

0OGSGGSSO O 

ISO r ® f SE STRLISTZLELZESSISSISES2Y 553 
UB 0U UE R020000054A09E0 =8 
a HHHHHCHMHMAOMHMHAHHHMHMAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >> >> |>> 

AHF VBMT160402-AHF 0,2 | 0,2-2,5 |0,05-0,25 o 

VBMT160404-AHF 0,4 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 ® ® qc_, 
D} 

° VBMT160408-AHF 0,8 | 0,8-3,5 |0,08-0,40 ® |‘_‘|_E 

VBMT160412-AHF 1,2 | 0,8-2,6 | 0,13-0,4 

Schlichten 

EF VBMT110302-EF 0,2 |0,06-1,70 | 0,03-0,13 e © 

VBMT110304-EF 0,4 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 ® O 

e | VBMT110308-EF 0,8 |0,13-1,70 | 0,07-0,26 ® o C 

VBMT160404-EF 0,4 | 0,1-1,8 |0,05-0,20 ® e © 

Schlichten | YBMT160408-EF 0,8 |0,14-1,80 | 0,07-0,27 o ö 

VBMT110202-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 (0) 

XF VBMT110204-XF 0,4 | 0,5-2,0 |0,08-0,20| ® 
c 

VBMT110302-XF 0,2 | 0,5-2,0 |0,08-0,20 o O 
m — Ka 

VBMT110304-XF 0,4 | 0,5-2,0 |0,08-0,20| ® g 

. VBMT160404-XF 0,4 | 0,5-2,5 |0,08-0,20| @ 
Schlichten 

VBMT160408-XF 0,8 | 0,5-2,5 |0,08-0,25| ® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall D 

Werkzeughalter 

SVJBR/L SVABR/L SVVBN SVJBR/L-SC S***_SVQBR/L S***_SVUBR/L S***_SVXBR/L vc 

Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93° .5 o 

® 
E 
S 

p / &5 

A314 A315 A316 A357 A391 A392 A393 

SVHBR/L E 

.. Kr 107°30° _ 

X 
O 
Ko] 

A317 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A177



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VBET L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

M 0& 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 
ISO r f SEL ISZLLLESIZIELL 33 

0089 UU UU 30500009090009a49509 |=S 
H QHHMHMHMHMHMAMMAHAIMHMMMHMAHMMAMMZZIZ Qa 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> |>> 

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 ® 
c 
D D 
S 
L 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage 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° 

c 
v - 
—- B s 
S < 

A314 A315 A316 A391 A392 A393 

c 
£S 
[ 
NO 

SE 
S 
PE 

X 
@] 
D 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A178 v 
ZEC CT



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen VBGT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 11 6,35 | 3,18 | 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 44 

VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0OR HHH O0&GEIO 

M 0O& 00968 00&0 

OC 

OO 0& 

0OOGSGCHO 0& 

H 

mM nNMANMAN NKN)\—NIJ\Ln%O -—.—H 
ISO r| ® ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 

0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

VBGT110301-QF 0,1 | 0,05-0,2 | 0,03-0,1 ® 

QF VBGT110302-QF 0,2 | 0,1-0,4 | 0,05-0,2 ® ® 

VBGT110304-QF 0,4 | 0,4-1,0 | 0,1-0,3 ® o 5 
<> D} 

VBGT160402-QF 0,2 | 0.2-1.0 |0.05-0.15|@® ® o |‘_‘|_E 

Schlichten VBGT160404-QF 0,4 | 0.2-1.5 |0.08-0.15|® ® o 

VBGT160408-QF 0,8 | 0.5-2 | 0.05-0.2 ® o 

SE VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00 | 0,05-0,15 o olo 

VBGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00 | 0,05-0,20 olo 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet S 
HW Unbeschichtetes Hartmetall = 

S 
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 Q g 
[a 
D 

SE 
S 
PE 

Xx 
O 
D 

s< 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v_ A179



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VB* L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 11 .03 11 6,35 | 3,18 | 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 44 

VB** Positive WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0O® HHH O0& 

ON 00000 

0S 

O10 OL 

0OOGSCSO O 

H 

m NMANMNMAN Ng\—Nl.nl.n%o .._! 
ISO r ® ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

NGE VBET160408-NGF 0,8 0,2-3,0 |0,08-0,30 ® 

VBET160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0  0,1-0,4 ® 

c 
S < 
© 
L 

Schlichten 

EM VBMT110304-EM 0,4 0,15-2,00 | 0,07-0,20 o e © 

VBMT110308-EM 0,8 0,2-2,0 |0,09-0,27 o o ÖO 

$ VBMT160404-EM 0,4 0,23-2,70 | 0,07-0,20 ® Ö 

C VBMT160408-EM 0,8 0,45-2,70 | 0,09-0,27 ® Ö 

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 ® ® ooo ® 

- ° VBMT160412-HM 1,2 |0,54-2,70 | 0,11-0,32 o () 

Q 
'S Mittl. Bearb. 
[oa] 

XM VBMT160404-XM 0,4 1-2,5 10,15-0,25/ @ 

VBMT160408-XM 0,8 1-2,5 | 0,15-0,3 

Ö VBMT160412-XM 1,2 1-2,5 |0,15-0,35 @ 

D Mittl. Bearb. 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

vr HW Unbeschichtetes Hartmetall 

< 9 
[ 
NO 
c € Werkzeughalter 
L - 

&© L SVJBR/L SVABR/L SVVBN SVJBR/L-SC S***_SVQBR/L S***_SVUBR/L S***_SVXBR/L 

m £ Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93° 

A314 A315 A316 A357 A391 A392 A393 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A180 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen VBMT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 476 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

000 HHH O0&GEIO 

M 0O& 00968 00&0 

OC 

OO 0& 

0OOGSGCHO 0& 

H 

ISO r| ® f SEDB LISZLLLESIIIELL 33 
0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>|>>>>>>> >>> >> |> > 

HR VBMT160404-HR 0,4 | 0,5-3,0 | 0,1-0,3 o o 

VBMT160408-HR 0,8 | 0,9-3,6 |0,11-0,32 o 0© 

° VBMT160412-HR 1,2 |1,08-3,60 | 0,13-0,38 o o qc_, 

L 
Schruppen 

SNR VBMT160408-SNR 0,8 | 0,5-4,0 | 0,1-0,3 ° o 

VBMT160412-SNR 1,2 | 0,5-4,0 | 0,3-0,6 

\r 

Schruppen C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhältlich HT Unbeschichtetes Cermet 
HC? _ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

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° 

A314 A315 A316 A391 A392 A393 

c 
£S 
[ 
D 

SE 
S 
PE 

X 
] 
D 

S 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A181



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L C S d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 11 .03 11 6,35 | 3,18 | 28 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 4,76 | 44 

VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OR © © O06 

M ON 006 008 

0S 

O10 OL 

0O6 O O 

H 

MmNMNNMMNLnNg\—NIJ')LA%QM'_FE 
ISO r ® f SEL ISZLLLESIZIELL 33 

0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

VCGT110301-QF 0,1 0.1-1 | 0.05-0.2 ® 

QF VCGT110302-QF 0,2  0.1-0.5 | 0.05-0.1 ® ® 

qCJ VCGT110304-QF 0,4  0.2-0.7 | 0.08-0.2 ® (o] 
.n ] 
|'_‘|_E VCGT160402-QF 0,2  0.2-1.5 |0.05-0.15/@ ® (o] 

Schlichten VCGT160404-QF 0,4 0.2-1.5 |0.08-0.15/@ ® ©] 

VCGT160408-QF 0,8 | 0.5-2 | 0.05-0.2 o 

SE VCGT110302-SF 0,2 0,05-1,00 | 0,05-0,15 e 00 

VCGT110304-SF 0,4 0,05-1,00 | 0,05-0,25 o ® e ol 

C ® VCGT160404-SF 0,4 0,05-1,50 | 0,05-0,25 ® 

Schlichten 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT  Unbeschichtetes Cermet 

5 HC? _ Beschichtetes Cermet 
I HW Unbeschichtetes Hartmetall 

ß 
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' 

_<ch g A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409 
[3 
N © 
< £ C***_SVUCR/L S***_SVJCR/L 

SS Kr: 93° Kr: 93° 
u = 

r £ 

( 

E A410 A388 

X 
D 
Ko] 
£ 

Systemcode > A52 Auswahl Sorten ) A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

- 

A182 ”



Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

VCGT L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

1604 | 16,5 |9,525 | 4,76 4,4 

O CGute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® SO O0&8O 

M 0O& 008000 

0G 

O10 o& 

0O CHO O 

H 

ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
009 UU UUESZ30A5000000090a42495509 |=8 
AaA AHHMHAHAMHMAHMAHAAHMMHAHMAMMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >> |>> 

HF VCGT110304-HF 0,4 0,2-2,0 | 0,05-0,30 o 

c 
_ ] 

D} 

© 
L 

Schlichten 

NF VCGT160408-NF 0,8 |0,2-2,0| 0,1-0,4 ® 

Schlichten C 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC?_ Beschichtetes Cermet 

HW Unbeschichtetes Hartmetall c 

E 
Werkzeughalter 8 

SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVQCR/L S***_SVUCR/L C***_SVQCR/L 

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30' 

A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409 

C*#*_SVUCR/L S***_SVJCR/L 

Kr: 93° Kr: 93° 
T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
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A m 
S 

A410 A388 E 
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e
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Systemcode > A52 Auswahl Sorten > A46 Technische Infos > A607 Schnittdaten > A414 

e 

v A183



Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

VCGX L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

1604 | 16,6 |9,525 | 4,76 4,4 
O©  Gute Bearbeitungsbedingungen 

€ Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-/Fräs-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 22 05 22 12,7_| 5,56 55 

VC** Dreh-/Fräs-WSP HC! (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

0OOoOOSS® HHH O0& 

e M O OO0 O0OSIO 

_ 0S 

O10 0& 

00GSES$SO O 

H 

mM NMANMAN Nä.—le.n% _„_! 

ISO r a f ST STRLISTZLLESSISIIES Y 553 
P UE 0030823209000 095429509 28 

D HHHHHMAMHMHAMHAHHMAHAHAHHAHZZZ oaQ 
>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> >>> >>> |>> 

VCGX110301-LC 0,1 |0,3-3,0 0,05-0,10 ® ® ® 

qc_‚ VCGX110302-LC 0,2 |0,3-3,0 0,05-0,15 ® o ® 
D} 

|‘_‘|_E LC VCGX110304-LC 0,4 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® 

VCGX110308-LC 0,8  1-3 | 0,1-0,5 ® ® 

% VCGX160402-LC 0,2 0,5-5,0 |0,05-0,10 o o 

VCGX160404-LC 0,4 0,5-5,0| 0,1-0,3 ® ® 

Alu.-Bearb. | YCGX160408-LC 0,8 |0,5-5,0 0,15-0,60 ° ® 

C VCGX160412-LC 1,2 |0,5-5,0 | 0,15-0,80 o ® 

VCGX220530-LC 3 /0,5-7,0|0,25-1,00 ® 0® 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 

c HW Unbeschichtetes Hartmetall 

E 
g% 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 

u S 

:= _g C***_SVUCR/L S***_SVJCR/L 

- Kr: 93° Kr: 93° 
L - 

S 
|1J s Ä 

( 

E A410 A388 

Xx 
( 
D 
£ 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

VCGX L 1LC S d 

11 02 11 6,35 | 2,38 2,8 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

1604 | 16,6 |9,525 | 4,76 4,4 
O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-/Fräs-WSP $ Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 2205 | 22 | 12,7 | 5,56 | 55 

VC** Dreh-/Fräs-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

00 HHH OSI 

M 0O& 0SSS OOSIO 

0G 

O10 0& 

0G O 0& 

H B 
mM NMANMAN N%u’„Nmm% -—.—g 

ISO r /a f S TE SR LISZLL{LSSSISISE282 55 
P UU OO0 UEE2R822000009449509 =8 

a HHHHAHMHHAHHHAHHAHHZZZ oaQ 
>> >>>>>>>>>>>|>>>>>>> >>> >>> |>> 

VCGX110204-LH 0,4 (0,5-3,0| 0,1-0,3 ® g 

VCGX110301-LH 0,1 |0,5-3,0 |0,05-0,10 ® =@ 
L 

VCGX110302-LH 0,2 0,3-3,0 |0,05-0,15 ® ® © 

LH VCGX110304-LH 0,4 (0,5-3,0| 0,1-0,3 ® ® © 

— VCGX110308-LH 0,8 |0,5-3,0 | 0,15-0,60 ® 
. 
za VCGX160402-LH 0,2 |0,5-5,0 |0,05-0,10 ® ® 

VCGX160404-LH 0,4 (0,5-5,0| 0,1-0,3 ® ® 
Alu.-Bearb. C 

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 1|0,5-7,0 |0,25-1,00 e © 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet qc‚ 
_ 

HC? _ Beschichtetes Cermet L 
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' 

u S 

< 9 
A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409 CR 

SS 

L - 

C***_SVUCR/L S***_SVJCR/L v o 
u = 

Kr: 93° Kr: 93° —S 

' E 
A410 A388 

X 
] 
D 

S 
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Al lgemei ne Drehbearbeitu NO Positive Wendeschneidplatten 

VCMT L 1LC S d 

11 03 11 6,35 | 3,18 2,8 

O© Gute Bearbeitungsbedingungen 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 _ |9,525 | 4,76 | 44 

VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW 

0O® HHH O0& 

S M ON 00000 

i 0S 

| E E ‘L 0OOGSCSO OX 

H 

ISO r ST SEHLIQTLLESSSSSISELL 55 
0089 U UU USZ3A5000000090a4209559 |=8 
AaA AHHHAHAMHMHMAHAMMAHMMAHAHMMMAMAIZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>> >> >> >> |>> 

XE 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| ® 

qCJ > | VCMT110308-XF 0,8 0,5-2,0|0,08-0,25| @ 
D} 

|‘_‘|_E VCMT160404-XF 0,4 0,5-2,5|0,08-0,20| @ 

Schlichten | YCMT160408-XF 0,8 0,5-2,5|0,08-0,25| @ 

e AbLager O AufAnfrage 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' 

c 
Q 
L 
o 
o y 

A318 A319 A356 A358 A389 A390 A409 

C***_SVUCR/L S***_SVJCR/L 

D Kr: 93° Kr: 93° 

25 W 
[ 
N © 

SE A410 A388 
u O 
U “ 

r £ 

X 
D 
Ko] 
£ 
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Positive Wendeschneidplatten Al |gemeine Drehbearbeitu ng 

O CGute Bearbeitungsbedingungen VCMT L 1.C 5 d 

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 16 _ |9,525 | 4,76 | 44 

Dreh-WSP &® Ungünstige Bearbeitungsbedingungen 

VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC HW 

000 HHH O0&GEIO 

W M 0O& 00968 00&0 

. OC 

OO 0& 

E ! X 0OOGSGCHO 0& 

H 

ISO ra ST SEHLIQZLLESSRSSISELL 55 
0089000 03305000900900909090a429509 8 
CO HAMHMHAMHMHAMAMHHAIHMAMHAHMMAMMZZIZ QQ 
>>>>>>>>>>>>>>>>>>> >>> >>> |> > 

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 |0,5-3,0 | 0,08-0,35 o @ 

L 
Schlichten 

EF VCMT160404-EF 0,4 |0,5-2,5 | 0,05-0,20 e © 

Mittl. Bearb. C 

EM VCMT160404-EM 0,4 |0,5-2,5 | 0,05-0,35 (o] ® O 

VCMT160408-EM 0,8 |0,5-2,5 | 0,10-0,45 (o] O} 

_- c 
O 

Mittl. Bearb. 'S 
(c2] 

XM VCMT160412-XM 1,2 | 1-2,5 /0,15-0,35| © (o] 

Mittl. Bearb. D 

e AbLager O AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall 

HT Unbeschichtetes Cermet 

HC? _ Beschichtetes Cermet 
HW Unbeschichtetes Hartmetall - 

< 9 
[ 
D 

Werkzeughalter < E 
L - 

SVVCN SVJCR/L SVJCR/L-SC S***_SVUCR/L E***_SVUCR/L 5 Q 

Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° m £ 

\ E 
A318 A319 A358 A390 A410 

Xx 
O 
D 

S 
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