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BemaBungssymbole entsprechend der Norm ISO13399

Die folgenden Tabellen zeigen die nach ISO13399 geforderten standardisierten Bemaflungssymbole mit den dazugehdrigen Erlauterungen.
Zeichnungen, Tabellen und andere Werkzeugdarstellungen im Katalog verwenden diese Kurzsymbole nach ISO 13399.

(1) Schneidplatten zum Drehen und Frasen (2) Werkzeughalter zum Drehen
AN Normalfreiwinkel, Hauptschneide APMX Einstechtiefe, max.
APMX Einstechtiefe, max. B Schaftbreite
BS Planschneidenbreite BD Koérperdurchmesser
CDX Einstechtiefe, max. CDX Einstechtiefe, max.
CHW Eckenfasenbreite CRKS Anzugsbolzen, Gewindegroflie
CwW Stechbreite, Nennmaf} DC Werkzeugdurchmesser
D1 Befestigungslochdurchmesser DCB Spanndurchmesser, nominal, werksttickseitig
DMIN Bohrungsdurchmesser, min. DCON Aufnahmedurchmesser, werkstiickseitig
IC Einbeschriebener Kreis DCSFMS | Durchmesser maschinenseitige Kontaktflache
INSL Schneidplattenlange DMIN Bohrungsdurchmesser, min.
L Schneidkantenléange DMM Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig
PDX Profilabstand ex DN Durchmesser des Freistichs
PDY Profilabstand ey GAMF Anstellwinkel, radial
PNA Profilwinkel GAMP Anstellwinkel, axial
RE Eckenradius H Schafthohe
RER Eckenradius rechte Seite HBH Versatzhohe der Kopfunterseite
REL Eckenradius linke Seite HBKL Versatzlange der Kopfriickseite
S Schneidplattendicke HBKW Versatzbreite der Kopfriickseite
w1 Schneidplattenbreite HBL Versatzlange der Kopfunterseite
WF Funktionsbreite HF Funktionshéhe
KDP Nuttiefe
KWW Nutbreite
LF Funktionsléange
LH Kopflange
LHD Kopflange
LS Schaftlange
LSCX Einspannlange, max.
LU Nutzlange
LUX Nutzbare Lange, max.
WF Funktionsbreite
(Beispiel Schneidplatte) )ﬁ (Beispiel Werkzeughalter)

N
5]

Wt L °

80° L N
LF
[T
(Beispiel Stechplatte) T II

o

> 4-RE Die Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
R . > |
[ (Beispiel Stechwerkzeug)
W N
CDX
=iy =
¥ LF
3
LH
= T

Hinweis: Die Symbole in der obigen Tabelle entsprechen der ISO13399 und enthalten keine fiir unser Unternehmen spezifischen Symbole.
Die Symbole kénnen sich zwischenzeitlich andern.



(3) Fraser / Wendeplattenfraser

(4) Schaftfraser

APMX Einstechtiefe, max. APMX Einstechtiefe, max.
BD Korperdurchmesser CHW Eckenfasenbreite
BDX Koérperdurchmesser, max. DC Werkzeugdurchmesser
CBDP Anschlusstiefe DMM Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig
CRKS Anzugsbolzen, GewindegroRe DN Durchmesser des Freistichs
cw Stechbreite, Nennmaf} LF Funktionslange
DBC Schneidendurchmesser LFS Funktionslange, untergeordnet
DC Werkzeugdurchmesser LU Nutzlange
DCB Spanndurchmesser, nominal, werkstlickseitig RE Eckenradius
DCON Aufnahmedurchmesser, werkstlickseitig
DCSFMS | Durchmesser maschinenseitige Kontaktflache
DCX Schneidendurchmesser, max.
DMM Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig (5) Bohrer / Reibahlen
DN Durchmesser des Freistichs
H Schafthohe
KDP Nuttiefe BD Kérperdurchmesser
KWW Nutbreite BDX Kérperdurchmesser, max.
LBX Koéperlange, max. CwW Stechbreite, Nennmaf}
LF Funktionslange DC Werkzeugdurchmesser
LH Kopflange DCB Spanndurchmesser, nominal, werkstlckseitig
LS Schaftlange DCON Aufnahmedurchmesser, werkstiickseitig
LU Nutzlénge DCSFMS | Durchmesser, maschinenseitige Kontaktflache
OAL Gesamtlange DF Flanschdurchmesser
RMPX Eintauchwinkel, max. DMM Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig
THUB Nabendicke LBX Koérperlange, max.
LCF Spankanallange
LF Funktionslange
LFA Ein Maf auf Lf
LFS Funktionslange, untergeordnet
LH Kopflange
LPR Kraglange
LS Schaftlange
(Beispiel Aufsteckfraser) % LU Nutzldnge
S T LUX Nutzbare Lénge, max.
afl OAL Gesamtléange
3 w PL Abstand Schneidenléange zu Schneidenspitze
WBTHK | Stegbreite
D1 &
DC
DCX
(Beispiel Schaftfraser) (Beispiel Vollhartmetallschaftfraser)
2
=
: :
LF
LH LS
LF

CRKS

DCON

LS2
LS

OAL

(Beispiel Bohrer)

D & g’k

DCON h6




Hinweis

Vielen Dank, dass Sie den allgemeinen Katalog von Sumitomo Electric Hartmetall verwenden.
(Sumitomo/SUMIBORON/SUMIDIA Werkzeugkatalog).

Dieser Katalog stellt die wichtigsten Artikel aus der
Sumitomo-Produktlinie an Schneidwerkzeugen
VOr.

Dieser Katalog ist unterteilt in:

(1) Schneidstoffsorten fir Zerspanungswerkzeuge
(2) Sumitomo-Werkzeughalter

(3) Produkte der Reihen SUMIBORON und SUMIDIA
Fragen Sie auch nach unseren Broschiren und
Produktinformationsblattern.

Dieser Katalog gilt ab Januar 2022.

Da wir unsere Produkte bestandig weiterentwickeln,
kénnen sich Verbesserungen in Qualitat, Leistung
und Spezifikationen ergeben, die in diesem Katalog
noch nicht aufgefthrt sind.

Um Produkte der Reihen Sumitomo, SUMIBORON
oder SUMIDIA zu bestellen, wenden Sie sich
an lhren nachstgelegenen Sumitomo Electric
Hartmetall-Fachhandler oder Lieferanten.

Wenden Sie sich bei weiteren Fragen oderAnliegen
gerne an das nachstgelegene Vertriebsburo.

Lagersymbole

® : Eurolager

©

Japanlager

O : AufAnfrage

A : Artikel wird durch neue Produkte ersetzt

D : Herstellbar auf Anfrage
E . Nicht herstellbar

Hinweis:

Bitte beachten Sie, dass unsere Produkte standig
weiterentwickelt werden. Eskanndahervorkommen,
dass unsere Produktpalette sich andert. Wir bitten
Sie, sich bei unseren Verkaufsreprasentanten tber
aktuelle Produkte zu informieren.

Bedeutung der Symbole

Allgemeines

Zur Erweiterung
unserer Produktpalette

neu aufgenommen

Neu in diesem Katalog

Schneidstoff

1ISO-Werk-
stoffklassifi- ﬂ M m

Zierung: Stahl Rostfreier ~ Gusseisen
Stahl
Nichteisen-  Warmfeste Geharteter

legierung  Superlegierung Stahl

Fraswerkzeug

8mm 4mm /450

7
Max. Anstellwinkel
Schnitttiefe

Schaftfraser

Form
h B N

scharfkantig  Schneiden-  Drallwinkel
verrundung (Bsp.)
B o
)
Radius Kugelkopf

Anz. der Zahne

(2 Qs Rsxe ke

Spannuten
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Nach Werkstiickstoff
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Auswahl
Schneidplatten

Auswahl Sumitomo
Schneidstoffe (Drehen)

Werksttickstoff | (m) Rostfreier Stahl

Klassifizierun VerschleiBfestigkeit €——————p Bruchfestigkeit|| Verschleiffestigkeit Bruchfestigkeit ||Verschleiffestigkeit €= Bruchfestigkeit
9 Q [Po1[P10[P20 P30 P40 || @ [mo1][M10[M20[M30][M40] a Ko1 | K10 | K20 | K30
C [
AC6020M ' AC4010K
[
AC6030M AC4015K

Hartmetall, beschichtet

ACGD4OM /|

C
'AC8025P

. . ANAC1030U , AC1030U
Kleinteilebearbeitung —
(530U (AC530U
Cermet, beschichtet
. T1500A | T1000A
Cermet, unbeschichtet ‘ | @

Hartmetall,
unbeschichtet

Rl BNC8115
CBN

AR BNS8125

N
Werkstlickstoff Werkstick-|
stoff

Klassifizierun Verschlelrsfestlgkenﬂ—b Bruchfestigkeit Verschleﬂfesugkerﬁ—? Bruchfestigkeit || Klassifi VerschleiRfestigkeit @ Bruchfestigkeit
9 S01 | S10 [ S20 [ S30 HO1 H20 | H30 || zierung | Q [NO1[N10 | N20 [ N30
NeL Hartmetall
Hartmetall, beschichtet b AC5015S » AC503U PKD DAS0
/DA150
hAC5025S DA1000
Werkstuck-
Hartmetall, EH510 (T smemaate |
unbeschichtet Klassifi VerschleiRfestigkeit €= Bruchfestigkeit
EH520 zierung Q01 [10]20]30
Hartmetall, * AC50058
ﬁENCZO’l 0 beschicht. -
A_BNC2020 Sl T1000A
CBN, beschichtet
* CBN,
L BNC2115 unbe-
schichtet
BN1 000 Werkstuick-
stoff
B N2000 Klassifi- | Verschleitfestigheit = Bruchfestigkeit
CBN, unbeschichtet M zierung Qo1 [10]20]30
NPD10
BNS800 M PKD
DA90

L/ /MMGNN Erste Empfehlung /] : Zweite Empfehlung  ~§7: CVD-Beschichtung /A : PVD-Beschichtung  Ohne: Unbeschichtet
<




Auswahl Sumitomo
Schneidstoffe (Frasen

Werkstlickstoff @ Rostfreier Stahl

Verschleiffestigkeit €= Bruchfestigkeit ||VerschleiBfestigkeit Bruchfestigkeit || Verschleiffestigkeit €=————————— Bruchfestigkeit
Q [P01[P10[P20[P30 [ P40 || Q [MO01[M10[M20[M30[M40)| Q [ KOT | K10 | K20 | K30

é%CUZSOO

N /X CU2500Y

£0M109_/

/ACM200Y/

AACM300

Klassifizierung

Hartmetall, beschichtet

Cermet, unbeschichtet T250A 2 T250Aj
T4500A T4500A

Hartmetall,

Py fiiy i

CBN . BNC8115

%17 BNS8125

Klassifizierun VerschleiRfestigkeit —————————> Bruchfestigkeit || Verschleitfestigkeit € Bruchfestigkeit || VerschleiRfestigkeit € Bruchfestigkeit
¢ Q [S01]S10] S20 [ S30 | S40 Q HO1 H10 | H20 | H30 Q NO1 N10 [ N20 | N30

7 DL1000

Hartmetall, beschichtet

A/ 2 DL2000

Hartmetall,
unbeschichtet m

CBN, unbeschichtet W BN7000

PKD DA1000

[ /MBEMN : Erste Empfehlung [/ Zweite Empfehlung ¢ : CVD-Beschichtung A\ : PVD-Beschichiung  Ohne: Unbeschichtet
I«
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Auswahl
Schneidplatten

A4

12 stahl

Negative Platten

Schnitttiefe (mm)

0,2
Vorschub (mm/U)

04 0,6

\4

A —_
| N 4
A4

il \4
LT ¥
v

Negative Platten

Auswahl Wendeschneidplatten

Hauptspanbrecher

| Positive Platten

NMU v NMU
NME 3 w NGU
NGE . NS M NSU
(Kolk- und VerschleiRbestandig) £ o L
E NGU
()
NGU T !’ NLB
(Schérfere Kante) £ NLE
c
£ :
c 1+ 5
NSU 3 L a7 NLU
N
- \_ ~ I )
0,2 0,4
NFE Vorschub (mm/U)
Nebenspanbrecher

Spanbrecher fiir eine hocheffiziente

(m/min)

400

300

200

100

Schnittgeschwindigkeit (vc)

Bearbeitung

Spanbrecher mit stabiler Schneidkante

6| 6|
. NME — NMX
£ €
E E
o 4 o 4
2 o NUX
:'té NGE g
£ | NSE £ ol
%] %]
NSX
Il NFE Il Il Il Il Il Il Il Il
0 0,2 0,4 0,6 0,8 0 0,2 0,4 0,6
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Spanbrecher fiir geringe Schnitttiefen Wiper-Schneidplatten Spanbrecher fiir schweres Schruppen
15
3 6 NHW NHF
€ € B
£ E | E10F
_‘% _% NGU-W %
kS| k=] =] s | -
£ £ 20 NSE-W £ \_ NAU
@ @ NLU-W @ NMP N NHP
0 0,2 0,4 0,6 0 0,3 0,6 0,9 0 0,4 0,8 1,2 1,6
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Schneidstoffe
Feinstschlichten bis Schlichten Schlichten bis Schruppen
~ (m/min)
>
~ 400
T1000A = AC8015P e
5 AC8020P
T1500Z 2
T2500Z £  ACANDE
3 200 PR AR e
(3 -
=
c
5§ 100} AC6030M
%]
AC1030U MLl

Schlichten

Q)

Vollschnitt

— Schruppen

=

Leicht unterbrochener Schnitt

$=

Stark unterbrochener Schnitt

I«

o)

Vollschnitt

Schlichten

)  Schruppen

= &=

Leicht unterbrochener Schnitt  Stark unterbrochener Schnitt



Empfohlene Cermet-Schneidstoffe

Unbeschichtetes Cermet

1) stahl

Beschichtetes Cermet

Sorten T1000A / T1500A / T1500Z / T2500Z
T1000A Hochhartes Cermet mit hervorragender VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit. Ermoglicht hohe MaRhaltigkeit bei der kontinuierlichen Stahlbearbeitung oder
beim Schlichten von Sinterlegierungen oder Gusseisen.
T1500A Allzweck-Cermet aus hartem Substrat mit unterschiedlichen KorngréRen, das eine Funktionalitit bietet, die ein ausgezeichnetes Gleichgewicht zwischen
Verschleil¥festigkeit und Zahigkeit ermdglicht und darliber hinaus auch eine gute Oberflachengiite erzeugt.
T1500Z Brilliant Coat PVD-Beschichtung mit hervorragender Schmierfahigkeit fur eine bessere Verschleil¥festigkeit und gleichmaRige Oberflachengite bei
Anwendungen mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten, z. B. bei der Bearbeitung kleiner Bauteile oder von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.
T2500Z Ein neues Cermet-Substrat mit hervorragender Warmeleitfahigkeit und einer hervorragenden thermischen Rissbestandigkeit. Durch die zusatzliche
verwendung einer Brilliant Coat Beschichtung, wird auerdem eine hervorragende Schmierfahigkeit gewahrleistet.
Leistungsmerkmale
VerschleiRfestigkeit Bruchfestigkeit Exzellente Bruchfestigkeit und VerschleiRfestigkeit.
e Wettbewerber-Cermet Werksttickstoff: M Werkstiickstoff:
E 0,20 :
= (P10) — 34CrMo4, ] 34CrMo4
g 0.15 ngcﬁn;irggﬁf?r Schneidplatte: T1000A Schneidplatte:
S CNMG120408NSU . M CNMG120408NSU
% 0,10 T1000A Schnittbedingungen: Wettbev(\éeerrt;?ert ‘ Schnittbedingungen:
GE) m 5 Ve = 320 m/min, (P10) Ll Ve = 230 m/min,
2 005 £= 0,20 mmU, Herkémmlicher =020 mmiU,
% VerschleiRfestigkeit. ap=1,5mm, Schneidstoft a,=1,0mm,
2 ) ) ) _ | |trocken : ) ) ) nass
0 5 10 15 20 25 0 1.000 2.000 3.000 4.000 5.000
Standzeit (min) Anzahl der Unterbrechungen
VerschleiBfestigkeit Bearbeitete Oberflachengiite
’g 0,20 Herkémmiicher Schneidstoft — ‘Perfekt glénzend geschlichtete Oberflachen nach dem Plandrehen.‘ i
> 34CrMod Werksttickstoff:
s 0,15 o C45
<@ Wettbewerber-Cermet (P20) Schneidplatte: -
B CNMG120408NSU Schneidplatte:
2 o . — =1 |CNMG120408NLU
GE) 0.10 T1500A scrlngt;gdr:/%r;gen, e # Schnittbedingungen:
g 12020 mmU, Ve = 150 m/min,
g 0,05 1,5-fach bessere a=10mm, f=0,12mm/U,
© VerschleiBfestigkeit! nass ’ a,=1,0 mm,
w . . . nass
0 5 10 15 20 25
Standzeit (min) T1500A Wettbewerber-Cermet (P20)
VerschleiBfestigkeit Bearbeitete Oberflachengiite
E 020 Werkstickstoff: Werkstickstof:
£ - ‘ o :
= \é\/eertrtﬁ;wgretfer 34CrMo Reduziert trilbe Stellen auf 21NICrMo2
® 015" schichtet Herkémmlicher | |Schneidplatte: bearbeiteten Oberfiachen. Schneidplatte:
i (P20) Schneidstoff | | cNMG120408NSU DNMG150408NSU
¢ 0,10 Schnittbedingungen: Schnittbedingungen:
g Ve =230 m/min, ve = 150 m/min,
S f=0,20 mm/U, f=0,20 mm/U,
é 0.0 T1500Z a,=1,0mm, a,=1,0mm,
S‘u:’ } ) ) ) ) nass nass
0 10 20 30 40 50
Standzeit (min) T1500Z Wettbewerber-Cermet (P20)
VerschleiBfestigkeit Bruchfestigkeit
= 025 n
E Wettbewerber- : T2500Z Werkstiickstoff: Werkstiickstoff:
= L Cermet, be- Herbmnl. - 34CrMo — 34CrMo
% 0.20 schichtet : § N Schneidplatte: T2500Z ! g‘123 Schneidplatte:
S 015 (P30) : CNMG120408NSU Wettbewerber- : CNMG120408NSU
© : ' : Schnittbedingungen: Cermet Schnittbedingungen:
% 0,10 . Ve = 260 m/min, (P30) 1.168 Vindesiens Ve = 260 m/min,
5 1,5-fache : f=0,23 mm/U, Herkémmlicher doppelte f=0,23 mm/U,
2 005 Standzeit : a=1,5mm, Schneidstoff Bruchfestigkeit a=1,5mm,
g : : nass ‘ 3. ?8 ‘ ‘ nass
0 10 20 30 0 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000
Standzeit (min) Anzahl der Schlagevor einem Bruch ( je Ecke)
E Empfohlene Schnittbedingungen (Min. - Optimum - Max)
Werksttickstoff Anwendung Spanbrecher | Schneidstoffe Schnitttiefe il Schnlttgeschyv el
(mm) (mm/U) (m/min)
Baustahl Feinstschlichten NFA / NFL T1500Z 0,2-0,5-1,0 0,05-0,15—-0,25 150—280—400
Schlichten NLU T3000Z 0,3-1,0-1,8 0,08-0,20—0,35 150—280—400
Legierter Stahl Felnstthllchten NFA / NFL T1500A 0,2-0,5-1,0 0,05-0,15-0,25 100—-200—-300
Kohlenstoffstahl Schlichten NSU / NSE T1500A 0,5-1,0—2,0 0,08-0,20—0,35 100—200—-300
ohlenstotista Mittl. Zersp. NGU T1500Z 0,8-2,2-4,0 0,15-0,25-0,50 100200300
Stahl mit hohem Felnstthllchten NFA / NFL T1000A 0,2-0,5-1,0 0,05-0,15—0,25 50—150—-250
Kohlenstoffaehalt Schlichten NSU / NSE T1500Z 0,5-1,0—2,0 0,08-0,20—0,35 50—150—-250
ohlenstotigena Mittl. Zersp. NGU T1500Z 0,8-2,2-4,0 0,15-0,25-0,50 50—150—-250

<
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Auswahl
Schneidplatten

A6

12 stahl

Schneidstoffe

Empfohlene Hartmetall-Schneidstoffe

[ERITECH

e = NeY- srec

[:ITECH [TRuTECH

AC8015P / AC8020P / AC8025P / AC8035P / AC1030U

Deckt ein breites Anwendungsfeld ab, von der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bis zu Bearbeitungen mit Schnittunterbrechung, sowie die Bearbeitung

kleinerer Bauteile.

AC8015P Die Entstehung von Kolkverschlei® wird durch die Ausrichtung der Aluminiumoxid-Kristalle unterdriickt. Erzielt lange, stabile Standzeiten bei der
Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubbearbeitung.

AC8020P

Die Aluminiumoxid-Beschichtung mit noch héherer Festigkeit sorgt fiir ein Gleichgewicht zwischen hervorragender Stabilitat und VerschleiRfestigkeit

bei der Bearbeitung von geschmiedetem Material im FradsmaRstab. Eine goldfarbene Beschichtung macht die verwendeten Ecken leicht erkennbar.

ACB8025P

Unsere erste Empfehlung bei der Bearbeitung von Stahlwerkstoffen. Die glattende Oberflachenbehandlung fiihrt zu einer deutlichen

Reduzierung von Anhaftungen durch Werkstlckstoffe. Erreicht lange, stabile Standzeiten bei unterschiedlichen Schnittgeschwindigkeiten und

Werkstuickstoffen.

ACB8035P

Durch die Reduzierung von Zugspannungen, innerhalb der Beschichtung, konnte die Bruchzahigkeit deutlich verbessert werden. Erreicht lange,
stabile Standzeiten bei stark unterbrochenen Anwendungen.

AC1030U Verwendet eine neue PVD-Beschichtung und ein auBerordentliches Hartmetallsubstrat. Diese Sorte bietet mit dem Widerstand gegen Adhésion
und Mikroabplatzungen eine hochqualitative Schneidkante fiir sehr gute Oberflachengtten.

Leistungsmerkmale

| AC8015P

Die Technologie zur Kontrolle der Kornorientierung von Aluminiumoxid-
kristallen unterdriickt den Kolkverschleil® aufgrund von Spanabrieb.

Die Aluminiumoxid-Beschichtung mit noch héherer Festigkeit verhindert
Absplitterungen.

Herkdmmliche Sorte

Fortschreiten des Kolkverschleilles

durch Abplatzungen der AlO3-Schicht.

ACB8015P

Geringer VerschlifS

Werkstiickstoff: 100Cr6 /(Vollschnitt, extern)

Schneidplatte: CNMG120408NGU

Schnittdaten: v = 300 m/min, f = 0,3 mm/U,
a, = 1,5 mm, nass

Standzeit

Unterdrickt Kolk- \ Verdoppelt die
verschleifs aufgrund ) Kolkverschleif3-
von Spanabrieb festigkeit

Herkémmliche Sorte AC8020P

400 Schlage

Normaler Verschleil

1600 Schlage!

Abplatzungen

Werkstiickstoff: 34CrMod/(Schmiedete mi Schnfurtetrech) Minimale Abplatzungen
Schneidplatte: CNMG120408NGU

Schnittdaten: v, =250 m/min, f=0,3 mm/U,

Gleichgewicht von Mehr als 2,5-facher
hoher Verschleiffestig- ) Widerstand gegen
keit und Stabilitat Absplitterung

a, = 1,5 mm, nass

AC8025P

Eine Oberflachenglattung unterdriickt deutlich das Anhaften und

Absplittern.

Herkdmmliche Sorte

Standzeitende

Werkstiickstoff: 15CrMo5 (Plandrehen)

Schneidplatte: CNMG120408NGU

Schnittdaten: v = 100-300 m/min,
f=0,3mm/U, a,=1,5m, nass

AC8025P

Normaler VerschleiB, kein Standzeitende

nterdriickt die Adha- "\ Verdoppelt den Wider-
sion durch eine spiegel- ) stand gegen Aufbau-
glatte Oberfléche schneidenbildung

Eine spezielle Oberflachenbehandlung reduziert die Zugspannung in der
Beschichtungsschicht, wodurch Bruiche deutlich reduziert werden.

Herkémmliche Sorte AC8035P

=) =)

£ 0,20 | £ 020

£ E

5025 g 025

5 G

2 0,30' ® 030

o o

Z 0 250 50| |- 0 250 500

Anzahl der Schlage Anzahl der Schlage

Standzeitende

Schneide weiter genutzt

Werkstickstoff: 34CrMo4 (unterbrochen, extern)

Schneidplatte: CNMG120408NGU

Schnittdaten: v, = 160 m/min, f = 0,2-0,3
mm/U, a, = 2,0 mm, trocken

Unterdriickt die Rissbildun
und Briiche durch Reduzie-
rung der Z

Doppelte Bruch-
festigkeit

I«




Sorten- und Spanbrecherauswabhlhilfe

2 stahl

1. Empfehlun
1. Empfehlung P o 505
Al ) NGU 0,25 W
gemeine S
Anwendung AC8025P v 0
- o . Spanbrecher mit stabiler
Spanbrecher fir die hocheffiziente Bearbeitung Hauptspanbrecher Schneidkante
Schlichten— | NFE 15 NSU 13 NSX 02135
i - 13° - She 150
geringe ..dg,_ 17° 5] ! -
Schnitttiefe & w I
_ NGE 2,0 NGU 2,05 NUX 2.0
Allgemeine 0.25 . o,g < o5s 0,25, 15°
Bearbeitung o ENyX) Al - 4=
Kivz L =
Schruppen- NME 2,4 NMU 25 NMX 2.3
gréRere Y sl % 20° 925704 20"]—
f= & S [
Schnitttiefe i‘-ﬂ {T‘ Z 7 @ 4 ! / 15

Fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
niedrig legiertem Stahl im Vollschnitt

Fur schweres unterbrochenes Schneiden mit dem
Schwerpunkt auf Stabilitit

Hochgeschwindigkeits- Unterbrochener
bearbeitung AC801 5P Schnitt AC8035P
Verlangerung der NFE 1.40 ) o NGU 0,25~ 205
Standzeit bei kleinen _.Q__ 079 Fiir Standzeiterhéhung A | L2
Schnitttiefen - < |7
NSE NUX
Verbesserung der i 0,1,] 1’50 Fir héh Stabilitat 0,25 2150
Schlichteffizienz il % 17 urhohere Stabliita ﬁ'@.
7 7 ”
Fir die hocheffiziente Bearbeitung von
hochlegiertem Stahl und Schmiedestahl
Hochste Effizienz AC8020 P
. NGE 20 NGU [ 205,
2ur Erhohung de'.’ . & 0.25 Zur Erhéhung der 3 0,25 ‘—j 2’050
Vorschubgeschwindig- e, T 930 . s & 25
; - i3 Schnittgeschwindigkeit == "
keit v S T7 v 7
E Empfohlene Schnittbedingungen
(Min. - Optimum - Max.)
Werkstuickstoff Anwendung Spanbrecher | Schneidstoff Sehnitttisfe Vorschub Schnittgeschvyindigkeit
(mm) (mm/U) (mm/min)
Baustahl Feinstschlichten NFB, NFE T1500Z 0,2-0,6-1,0 0,05-0,15-0,25 100-250-400
Stahl mit niedrigem Vollschnitt NGU, NGE AC8015P 1,0-2,5-4,0 0,1-0,25-0,4 260-350-440
Kohlenstoffgehalt  |Allgemein-Unterbrochen| NGU, NGE AC8025P 1,0-2,5-4,0 0,2-0,35-0,5 200-260-320
(SS400, C15, etc.) | Stark unterbrochen | NMU, NME AC8035P 1,5-4,0-6,0 0,3-0,45-0,6 140-150-220
Stahl mit mittlerem Feinstschlichten NFB, NFE T1500Z 0,2-0,6-1,0 0,05-0,15-0,25 50-200-300
lt)'sﬁ hOEelft“ foh'er?- Vollschnitt-Allgemein| NGU, NGE | AC8020P 1,0-2,5-4,0 0,2-0,35-0,5 150-235-290
Sl Hartol | Unterbrochen | NGU, NGE | AC8025P 1,0-2,5-4,0 0,2-0,35-0,5 130-165-230
(C45, 34CrMo4, etc.) | Stark unterbrochen | NMU, NME AC8035P 1,5-4,0-6,0 0,3-0,45-0,6 90-135-160

<
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M Rostfreier Stahl

Auswahl Wendeschneidplatten

Spanbrecher

Auswahl
Schneidplatten

Negative Platten | Positive Platten

A8

Y
6.0 \/NEG \q/NEM 40 g NMU
o — w
— NEX Uy NMU 30 NMU NGU
€ c ’ NGU
g 401 £
NSU
2 \;3/ NGU o :3 NSU
£ £ 20
£ £
[5) ; [ 3 H
®» 20 b A 2 NLB
\':':-. NEF 10 \ /NLU
NSU ’
(NEF) » NL & ~—
"/ Nsu NLB
| | | | |
0 0,2 0,4 0,6 0 0,2 0,4
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Schneidstoffe
(m/min)
200
Hochgeschwindigkeits-,
hoch effiziente Bearbeitung
3 150 ACeéO20M@ . .
o 1 : v
2 ' 1 |
° ! 1 |
£ | .
2 i , GroRer Anwendungsbereich e
g 1o CUTTTTTTUUACB030M T .
N Prézisionsbearbeitung | W Stark unterbrocheper Schnitt
= von Kleinteilen | o |
£ AC1030U } 1AC6040M |
@ ‘.. __ACB30M M ool o
LU I N W AN AC530U
Schiichten )  schruppen
Vollschnitt Leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
M Empfohlene Schnittbedingungen
(Min. - Optimum - Max.)
. Schnittbedingungen
Werkstiickstoff Anwend Spanbrecher | Scrneid- o -
ErkStuCKsto nwendung panbrecher stoff Schnitttiefe Vorschub Schnittgesch.
ap (mm) f (mm/U) Ve (m/min)
X6Crl 13, XBONIS 18, Schiichten NEF (NSU) ACB020M | 0,5-1,5-2,0 | 0,05-0,15-0,25 | 170—230-300
Ferritisch X29CrS 13, X6CrMoS 17, Mittel NEG ' NGU ' NEX | AC6030M 1,0—2,5-4,0 0,10-0,25-0,40 140-170—-250
cr- X12CrS 13 Schruppen NEM AC6040M 1,5-3,5-6,0 0,20-0,35-0,60 | 140—170—200
Basis X12Cr 13, X20Cr 13, Schlichten NEF (NSU) AC6020M 0,5-1,5-2,0 0,05-0,15-0,25 | 120—180—240
Martensitisch X 1T Mittel NEG -NGU - NEX | AC6030M | 1,0-25-4,0 | 0,10-0,25-0,40 | 100-150-200
X6CrNi 18 9 Schruppen NEM AC6040M 1,5-3,5-6,0 0,20-0,35-0,60 80—130-180
X5CrNi 18 10, X2CrNi 19 11, Schlichten NEF (NSU) AC6020M 0,5-1,5-2,0 0,05-0,15-0,25 120—-180—-240
Austenitisch X2CrhiMo 18 10, XACINMo 17 122, | pigte NEG - NGU - NEX | AC6030M | 1,0-2540 | 0,10-0,25-0,40 | 100—150—200
X2CrNiMo 17 12 2, X5CrNiMo 17 13, Um0, , ’ ,
X6CrNiTi 18 10, X70CrMo 15 Schruppen NEM AC6040M 1,5-3,5-6,0 0,20-0,35-0,60 80—130-180
. » X5CrNi 177, X2CrNi 18 9, Schlichten NEF (NSU) AC6030M 0,5-1,5-2,0 0,05-0,15-0,25 100—-145-180
CrNi- | Martensitisch X6CNi 25 20, Mittel NEG -NGU - NEX | AC6030M | 10-25-40 | 0,10-0,25-0,40 | 80-120—160
Basis |Ferritisch X2CrNiMoN 17 12 2, ,U—2, 5 ,10-0, g —120—
X6CrNiNb 18 10 Schruppen NEM AC6040M 1,5-3,5-6,0 0,20-0,35-0,60 70-100—-140
X5CrNiCuNb 16 4, X7CrNiAI 17 7, | Schlichten NEF (NSU) AC6030M 0,5-1,5-2,0 0,05-0,15-0,25 90-115—-140
Ausgehértet o282 Mitte! NEG -NGU - NEX | AC6030M | 1,0-2,5-4,0 | 0,10-0,25-0,40 70-90—110
X2CrNiMoCuN 25 6 3 Schruppen NEM AC6040M 1,5-3,5-6,0 0,20-0,35-0,60 50-80-120

<




M Rostfreier Stahl

Empfohlene Schneidstoffe und Spanbrecher

Schneidstoffe

AC6020M Verwendet "Absotech Platinum", eine neue CVD-Technologie. Meistempfohlener Schneidstoff fiir die spanabhebende
Bearbeitung von rostfreiem Stahl, der durch die Kombination eines harteren Substrates mit gleichzeitig hoher Zahigkeit eine

AC6030M

AC6040M

AC1030

[RUTECH

[ERUTECH
AC6020M / AC6030M / AC6040M / AC1030U

[ERITECH

sehr ausgewogene Verschleil3- und Bruchfestigkeit besitzt.

Verwendung im Voll- bis zum leicht unterbrochenen Schnitt, eingesetzt.
AC6030M weist eine ausgezeichnete Verschleillfestigkeit auf und besitzt eine exzellente Beschichtungsstabilitt.

Bruchfestigkeit sowie Uber eine sehr hohe Adhasionsbestandigkeit.
Einsetzbar vom leicht bis stark unterbrochenen Schnitt und bei instabilen Bedingungen.

u

[RUTECH

uajpejdpiauyas
|yemsny

Die neue HM-Sorte mit CVD-,Absotech Platinum*“ Beschichtung wird fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, bei

Die neue HM-Sorte fur rostfreien Stahl mit PVD-,Absotech Bronze*“ Beschichtung verfugt tber eine sehr gute Verschlei®- und

Verwendet "Absotech Bronze", eine neue PVD-Technologie mit einem besonders zahen Hartmetallsubstrat. Es wird eine

sehr gut bearbeitete Oberflachenqualitat mit der hochqualitativen Schneidkante erzielt, wobei die Adhasionsneigung und
Mikroabplatzungen verringert werden.

Leistungsmerkmale

Vollschnitt (mittlere Geschwindigkeit)

Freiflachenverschleil® (mm)

0,50 —

Herkommlicher,

Schneidstoff f 7WenbewAA Jo)
0,40 / /(CVD}%@/
0,30

/ / pﬁceozom
0,20
0,10

10 20
Standzeit (min)

30

Wettbew. B
(CVD, M30)

AC6020M
Vollschnitt (Hochgeschwindigkeitsbearbeitung)

0,25

€

£ 020

=

°

é 0,15

o}

q% 0,10 5

fg 005 erkémmlicher

= ! Schneidstoff

[

Lt L L

0 10 20

Standzeit (min)

30

Werksttickstoff: X2CrNiMo17 13 2

Schneidplatte: CNMG 120408 NGU

Schnittbedingungen: vc = 150 m/min, f=0,3 mm/U, a, = 2,0 mm, nass

Werksttickstoff: X2CrNiMo17 13 2
Schnittbedingungen: vc = 200 m/min, f=0,3 mm/U, a, = 2,0 mm, nass

Schneidplatte: CNMG 120408 NGU

Vollschnitt

0,30

0,25

Freiflachenverschleily (mm)

Wettbew. C

(CVD, M30)

Herkdmmlicher
Schneidstoff

AC6030M

20 30
Standzeit (min)

40

AC6030M

Unterbrochener Schnitt

AC6030M

Herkdmmlicher
Schneidstoff

Wettbew. D
(CVD, M30)

0 500

1.000 1.500 2.000

2500

Anzahl der Unterbrechungen bis zum Bruch

Werkstlickstoff: X6CrMo17 12 2
Schnittbedingungen: v = 200 m/min, f = 0,2 mm/U, a, = 2,0 mm, nass

Schneidplatte: CNMG 120408 NEX

Werkstiickstoff: X6CrMo17 12 2
Schnittbedingungen: v¢ = 100 m/min, f = 0,1 mm/U, a, = 1,0 mm, nass

Schneidplatte: CNMG 120408 NGU

Vollschnitt

0,30

0,25

0,20

0,15

0,10

Freiflachenverschleil® (mm)

Wettbew. E
(PVD, M40)

A
o=

Herkdmmlicher
Schneidstoff

7 AC6040M

30

20
Standzeit (min)

40 50

AC6040M

Unterbrochener Schnitt

AC6040M

Herkdmmlicher
Schneidstoff

Wettbew. F
(PVD, M40)

0 1000

2.000

3000 4000 5000

6.000

Anzahl der Unterbrechungen bis zum Bruch

Werksttickstoff: X6CrMo17-12-2
Schnittbedingungen: v¢ = 150 m/min, f = 0,2 mm/U, a, = 2,0 mm, nass

Schneidplatte: CNMG 120408 NGU

Werksttickstoff: X6CrMo17-12-2
Schnittbedingungen: v = 230 m/min, f = 0,23 mm/U, a, = 0,80 mm, trocken

Schneidplatte: CNMG 120408 NGU ‘

<
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['d Gusseisen

Negative Platten |

Auswahl
Schneidplatten

(mm)

BNC500 / BN7000 / BNC8115 / BNS8125 == L18-L23

Spanbrecher

Auswahl Wendeschneidplatten

| Positive Platten

(mm)

Kein Spanbrecher ' <@ g 8
6,0 NME NME e |2 6,0 [- 2 | &
o (£ ) H
NGZ wt 3 6|5
o = L .
° ‘ & 2 | Kein Spanbrecher ‘ — Kein
g40¢ \\U ' 8 £ 40 & Spanbrecher
£ %NG NGZ = £ &
3 $ =] ? 3|2
20} £ [ 20F [Nbu 2 =]
L £ 2 v £ 5
£
NGU & |z NMU 5|2
@ » |5
1 1 1 Il Il L (2]
0 0,2 0,4 0,6 v Scharfe Schneide Starke Schneide 0 0,2 0,4 0,6 Scharfe Schneide Starke Schneide
Vorschub (mm/U) NUz ‘ Vorschub (mm/U) ‘
Schneidstoffe
GG (Grauguss) GGG (Kugelgraphitguss)
(m/min) (m/min)
2.500
indi Hochgeschwindig-
Hochgeschwindig- ! 3
f B keitsbearbeitung,
2.000 keitsbearbeitung, 500  Vollschnitt

-
o
o
o

500

300

Schnittgeschwindigkeit (vc)

200

—~

Vollschnitt

Vollschnitt

Walzzunderwerkstlicke,
Unterbrochener Schnitt

Schnittgeschwindigkeit (vc)

300

N
o
o

Vollschnitt

Walzzunderwerkstiicke,
Unterbrochener Schnitt

T A T
Schlichten — Schruppen Schlichten — Schruppen
Vollschnitt Leicht unterbrochener Schnitt ~ Unterbrochener Schnitt Vollschnitt Leicht unterbrochener Schnitt ~ Unterbrochener Schnitt
m Empfohlene Schnittbedingungen
(Min. - Optimum - Max.)
Schnittbedingungen
Werkstiickstoff Schnittart Schneidstoffe Schnitttiefe Vorschub Schnittgeschwindigkeit
ap (mm) f (mm/U) ve (m/min)
Hochgeschwindigkeitsbearb. BN7000 0,1-0,3-1,0 0,10-0,20-0,50 500-1.500-2.000
Grauguss Vollschnitt-Leicht Unterbrochen |  AC4010K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,25-0,40 200-400-700
(z.B. GG-25) Unterbrochen AC4015K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,50 180-300-450
Schwer Unterbrochen AC420K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,60 150-200-300
Hochgeschwindigkeitsbearb. BNC500 0,1-0,2-0,5 0,10-0,20-0,40 150-350-500
Kugelgraphitguss | Vollschnitt-Leicht Unterbrochen | AC4010K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,25-0,40 180-300-450
(z.B. GGG-40.3) Unterbrochen AC4015K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,50 160-250—400
Schwer Unterbrochen AC420K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,60 120-170-250
Hochgeschwindigkeitsbearb. BNC500 0,1-0,2-0,5 0,10-0,20-0,40 200-350-500
Hochfester |\ ischnitt-Leicht Unterbrochen |  AC4010K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,25-0,40 160-250—400
Kugelgraphitguss
(z. B. GGG-70) Unterbrochen AC4015K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,50 140-200-350
Schwer Unterbrochen AC420K 0,5-2,0-6,0 0,10-0,30-0,60 80-150-220

A10
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4 Gusseisen

Empfohlene Schneidstoffe und Spanbrecher

] [ERITECH [T TECH
Schneidstoffe = AC4010K / AC4015K / AC420K

AC4010K Unsere erste Empfehlung fir die Bearbeitung von Grauguss. Mit einer neuen ultradicken CVD-
Beschichtung fiir die Realisierung von Schnittgeschwindigkeiten bis zu ve=700m/min.

AC4015K Unsere erste Empfehlung fir die Bearbeitung von Kugelgraphitguss. Eine neuartige CVD-
Beschichtung mit verbesserter Schichthaftung erzielt eine hervorragende VerschleiRbestandigkeit
gegeniiber Abplatzungen und abrasivem Verschleil3.
AC420K Die hervorragende Bruchzahigkeit verspricht eine exzellente Stabilitat bei der Bearbeitung im
unterbrochenen Schnitt, sowie bei der Bearbeitung von vorgefrasten Flachen.
Leistungsmerkmale
AC4010K / AC4015K
VerschleiBfestigkeit (GG) VerschleiBfestigkeit (GGG)
z 0,4 Wettb-e%': € 04 Wettbewerber 2 b
E Herkdmmlich E
g 03 g 08 AC4010K
g / 8 AC4015K
o 02 o 02 p-
2 AC4010K 5
ﬁ 0,1 if—_% 0,1
k3 k2
w w

0 5 10 15 20 25 30
Eingriffszeit (min)

uajpejdpiauyas
|yemsny

NGZ AC4010K Herkémmlich

Wettbewerber

Werkstuickstoff: GG-25, Vollschnitt, Schneidplatte: CNMG120408
Schnittbedingungen: v = 600 m/min, f = 0,4 mm/U, a, = 2,0 mm, trocken

NGZ AC4010K

Werkstiickstoff: GGG-70, Vollschnitt, Schneidplatte: CNMG120408
Schnittbedingungen: v = 140 m/min, f = 0,3 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

NGZ AC4015K

Wettbewerber

AC4010K / AC4015K

Bestindigkeit gegen Schichtabplatzungen (GG)

Minimale
Abplatzungen

NGZ AC4010K

GroRere Abplatzungen
auf der Freiflache

Herkémmlich

Minimale
Abplatzungen

NGZ AC4015K

GroRe Abplatzung auf
der Spanfléache

Wettbewerber

Werkstuickstoff: GG-25, Unterbrochener Schnitt, Schneidplatte: CNMG120408
Schnittbedingungen: v = 400 m/min, f = 0,3 mm/U, a,= 2,0 mm, nass

Besténdigkeit gegen Schichtabplatzungen (GGG)
400

300

200

100

0
AC4010K AC4015K Herkdmmlich ~Wettbewerber
NGZ NGz

Herkémmlich

Wettbewerber

Werkstuickstoff: GGG-40.3, Unterbrochener Schnitt, Schneidplatte: CNMG120408
Schnittbedingungen: v¢ = 450 m/min, f = 0,3 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

AC420K-Bruchfestigkeit

GGG-40.3 Genutet (stark unterbrochen, beschleunigter Test)

AC420K
Wettbewerber i |
(K15) i ‘ i
| N :
Wettbewerber i Deutiche Verbesserungen
(K20) ! bei der Bruchbestandigeit
I !

100 150 200 300
Standzeit (s)

Schneidkanten im Vergleich (nach 150 Sekunden)

- -
i ]

AC420K

Wettbewerber
(K15)

Wettbewerber
(K20)

Werkstiickstoff: GGG-40.3, Werkzeughalter: PCLNR2525-43, Schneidplatte: CNMG120408
Schnittbedingungen: v, = 350 m/min, f = 0,25 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

A11
I«



Negative Platten

Auswahl
Schneidplatten

Warmfeste
SU per|eglel'u ngen Auswahl Wendeschneidplatten

Spanbrecher

W NEM

| Positive Platten

(

100

50

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

CBN

BN7000

Beschichtetes Hartmetall

AC5025S/

Sinterkarbid

EH520

Schlichten

Q)

Vollschnitt

EEESSSS——)  Schruppen

Leicht unterbrochener Schnitt

Empfohlene Schnittbedingungen

Unterbrochener Schnitt

40| L
NEG NEM \*‘V NMU
£ x@/ £
2 NEX NMU 2
£ (NUP) w NUP £
£2°1 £ 20t NSU
¢ \_ v ?
NEF |\ NEX
(NSU) ) i RILFX
| | | | NSU N T R/LFY
0 0,1 0,2 0,3 0,4 - 0 0,1 0,2 0,3 0,4
Vorschub (mm/U) v NEF Vorschub (mm/U)
Schneidstoffe

e
v NSI
WR/LFX
VR/LFY
WNFC

(Min. - Optimum - Max.)

Werkstuickstoff Anwendung | Spanbrecher | Schneidstoffe Sl Vorschub Schnlttgeschyv indigkeit
(mm) (mm/U) (m/min)
) AC5005S
Schlichten | NEF (NSU) AC5015S 0,2-0,5-1,5 0,10-0,12-0,20 50-70-110
AC5025S
Leicht AC5005S
Hitzebestandige NEX AC5015S 0,5-1,0-3,0 0,10-0,20-0,30 40-60-90
9 AC5025S
Legierung Mittel AC5005S
NEG AC5015S 0,5-2,0-4,0 0,15-0,25-0,30 40-60-90
Schruppen AC5025S
AC5015S
NMU/NEM AC5025S 1,0-2,0-4,0 0,20-0,25-0,40 30-55-80
EH510
NEF (NSU) (AC5005S, 0,2-0,5-1,5 0,10-0,15-0,20 50-65-80
Schlichten AC50158S)
AC5005S
Leicht NEX AG5015S 0,5-1,0-2,5 0,10-0,20-0,25 40-55-70
Titanlegierung EH510
Mittel NEG (AC50058S, 0,5-2,0-3,5 0,15-0,25-0,30 40-55-70
AC5015S)
Schruppen NMU/NEM AC5025S 1,0-2,0-3,5 0,20-0,25-0,30 30-40-50

A12
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Empfohlene Schneidstoffe und Spanbrecher

[TUTECH TEEH
Schneidstoffe

PVD-Beschichtung mit exzellenter Verschleil3- und
Temperaturbestandigkeit.

AC50058 Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungssorte mit
hoher Temperaturbestandigkeit, die eine ausgezeich-
nete Verschleilfestigkeit bei der Hochleistungszer-
spanung gewahrleistet.

AC5015S Unsere erste Empfehlung flr die Bearbeitung von
exotischen Materialien, wenn die Realisierung von
stabilen Standzeiten, hohen Schnittgeschwindigkeiten
und einer hocheffizienten Bearbeitung gefordert wird.

AC5025S Sorte mit hoher Zahigkeit fir den Einsatz in Anwen-
dungen mit Schnittunterbrechung oder bei vorgefras-
ten Flachen.

Leistungsmerkmale

AC5005S / AC5015S / AC5025S / EH510 / EH520

Warmfeste
Superlegierungen

[RTECH

Hartmetalle mit exzellenter Temperatur-, Verschleil3-
und Bruchbestandigkeit zur Bearbeitung von exotischen
Legierungen. Neues Spanbrecherdesign verfligbar.

uajpejdpiauyag
|yemsny

EH510 Alizweckschneidstoff fiir die Titanbearbeitung mit
exzellenter VerschleilR- und Temperaturbestandigkeit.
Einsetzbar vom Schruppen bis zum Schlichten.

EH520 Zaher Schneidstoff fir die Titanbearbeitung mit exzel-
lenter VerschleiRR- und Temperaturbestandigkeit. Perfekt
fr den unterbrochenen Schnitt und zum Bearbeiten von
WalzzunderwerkstUcken.

AC5005S

VerschleiBfestigkeit (Hochgeschwindigkeit)

03 12 min

o
)

o

Freiflachenverschleit (mm)

Verschleif-
festigkeit 2x

L L
0 5 10 15 20 25
Eingriffszeit (min)

Werkstlickstoff: Inconel 718 (44 HRC) Schneidplatte: DNMG150408 NEF
Schnittbedingungen: vc = 100 m/min, f = 0,15 mm/U, a,= 0,5 mm, nass

VerschleiBfestigkeit (Hochvorschub)

0,3

AC5005S

o
)

o
-

Verschlei-
festigkeit

Freiflachenverschlei (mm)

L
0 5 10 15 20
Eingriffszeit (min)

Werkstlckstoff: Inconel 718 (44 HRC) Schneidplatte: CNMG120408 NEG
Schnittbedingungen: vc = 50 m/min, f = 0,26 mm/U, a,= 1,2 mm, nass

AC5015S
VerschleiBfestigkeit Bruchfestigkeit

0,5 25
= Wettbewerber 1,5x
E 04 20
= : c
e =
503 E 15
5 B
[ N [T T T
g 02 e 10
< -
£ 04 s
;?_ ' Verschleif-

festigkeit
0
0 5 10 15 20 25 30 35
AC5015S Herkémmlich  Wettbewerber

Eingriffszeit (min)

Werkstickstoff: Inconel 718 (44 HRC) Schneidplatte: CNMG120408 NEX
Schnittbedingungen: v = 40 m/min, f = 0,1 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

Werkstiickstoff: Hastelloy (22 HRC), Schneidplatte: CNMG120408 NEX
Schnittbedingungen: v = 50 m/min, f = 0,1 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

AC5025S
VerschleiBfestigkeit Bruchfestigkeit

£ 04 60
£ Wettbewerber 1,5x
@ = 50
% 0,3 g
2 = 40
[ N
2 °
502 § 30
5 7]
E 0.1 20

VerschleiB-

festigkeit 2,5x 10

0 5 10 15 20 25
Eingriffszeit (min) AC5025S8 Herkémmlich Wettbewerber

Werkstuickstoff: Inconel 718 (44 HRC) Schneidplatte: CNMG120408 NEX
Schnittbedingungen: v = 40 m/min, f = 0,1 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

I«

Werkstuickstoff: Hastelloy (22 HRC), Schneidplatte: CNMG120408 NEX
Schnittbedingungen: v = 50 m/min, f = 0,1 mm/U, a,= 1,5 mm, nass

A13



12! Geharteter Stahl

Auswahl Wendeschneidplatten zum Drehen

5 Spanbrecher
T ®
g =
g% NSV-Typ-Spanbrecher: Fur die Spankontrolle beim Entfernen von einsatzgeharteten Schichten
< ‘§ NLV-Typ / NFV-Typ-Spanbrecher: Fir die Spankontrolle beim Schlichten von gehartetem Stahl
0,71
0,6
' L& NSV P
i
- 051 NSV %’ ‘
1S
E
o 041
° P
=] % NLV
E 0’3 B ‘ -\-’ @
& NLV
0,21
, e
e NFV
01 FV v @
| | |
0 0,1 0,2 0,3
Vorschub (mm/U)
Schneidstoffe
Beschichtetes SUMIBORON Unbeschichtetes SUMIBORON
z BNCT0U <
EX ochpréZisioins- g 30
£ bearbeitun Erste Empfehlung = BN1000
s |BNC2115: wer BNC2125: ver- E BNX20
£ 200 % 200 J BNX25
S BNC160 BNC200 2
£ i e : z
é) 100 || BNC201 A"gerB"‘F\'I"EBZeS’ZbStU"Q é 100 Allgemeine Bearbeitung Unterbrochener Schnitt
£ g BN2000 BN350
e { e
A AC503U é
Schlichten — Schruppen Schlichten — Schruppen
Vollschnitt Leicht unterbrochener Schnitt Unterbrochener Schnitt Vollschnitt Leicht unterbrochener Schnitt ~ Unterbrochener Schnitt
m Empfohlene Schnittbedingungen (Min, - Optimumm - Mex)
Anwendung Schneidstoff Schnitttiefe Vorschub Schnittgesch'windigkeit
(mm) (mm/U) (m/min)
BNC2115 0,03-0,20-0,35 0,03-0,10-0,20 110-180-300
BNC2010 0,03-0,20-0,35 0,03-0,10-0,20 50-140-180
Vollschnitt BNC100 0,03-0,15-0,20 0,03-0,10-0,20 80-200-300
BN1000 0,03-0,15-0,20 0,03-0,10-0,15 120-180-300
AC503U 0,03-0,50-1,00 0,02-0,05-0,10 40-70-100
BNC2125 0,05-0,30-0,50 0,05-0,20-0,40 110-160-300
_ BNC2020 0,05-0,30-0,50 0,03-0,20-0,40 50-120-180
Leicht BNC160 0,03-0,20-0,35 0,03-0,10-0,20 80-160-270
unterbrochener
Schnitt BNC200 0,03-0,30-0,50 0,05-0,10-0,35 80-140-270
BN2000 0,03-0,20-0,30 0,03-0,10-0,20 30-100-200
BNX20 0,03-0,30-0,50 0,03-0,15-0,30 70-130-170
Stark BNC300 0,03-0,20-0,30 0,03-0,10-0,20 50-100-150
unterbrochener BN350 0,03-0,20-0,30 0,03-0,10-0,20 50-100-150
Schnitt BNX25 0,03-0,20-0,50 0,03-0,15-0,30 120-160-220

<



Empfohlene CBN-Schneidstoffe und Spanbrecher

Sorten

BNC2115 Ein hochprazise Schneidstoff, der eine hohe Standzeit bei hervorragender Oberflaichengiite und stabiler Bearbeitung

gewahrleistet.

Dank einer besonders kerbverschleil3festen Beschichtung und einem zdhen CBN-Substrat wird eine ausgezeichnete

Oberflachengiite erzielt.

Die Beschichtung mit ihrem zahen CBN-Substrat ist die ideale Kombination aus Verschleilfestigkeit und Zahigkeit, um selbst

BNC2115/ BNC2125/ BN1000 / BN2000

Empfohlener Schneidstoff, der eine ausgezeichnete Verschleil3festigkeit und Bruchsicherheit bei der Bearbeitung von

bei hocheffizienter und unterbrochener Bearbeitung hohe und stabile Werkzeugstandzeiten zu erzielen.

Uberragende Qualitét mit héchster VerschleiRfestigkeit der unbeschichteten CBN-Sorte fiir die Hochgeschwindigkeitsbear-

BNC2125
gehartetem Stahl bietet.
BN1000
beitung.
Verbesserte Bruchfestigkeit bei erhéhter Verschleil¥festigkeit.
BN2000 Mehrbereichs-CBN zur Bearbeitung von gehartetem Stahl.
Bietet ein hohes MaR an Bruch- und VerschleiRfestigkeit.
Leistungsmerkmale

BNC2115

Schneiden von gehéartetem Stahl im Vollschnitt

A
Wettbewerber, beschichtetes CBN

BNC2115

5,0

>
=)

@
[=]

n
o

Herkémmlilche Sorte

-
o

Oberflachengite Rz (um)

L L L
0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0
Schnittlange (km)

BNC2125

Unterbrochenes Schneiden von gehartetem Stahl

Stabile Standzeit

BNC2125

Herkémmliche
Sorte

0 200 400 600 800 1000 1200 1400
Anzahl der Uberléufe bis zum Werkzeugbruch

Werkstiickstoff: SCM415H, 58-62HRC Werkstlckstoff: SUJ2, 58-62HRC
Schneidplatte: DNGA 150408 NC4 Schneidplatte: DNGA 150408 NC4
Schnittdaten: Ve =200 m/min, f = 0,1 mm/U, a, = 0,15 mm, nass Schnittdaten: ve =150 m/min, f = 0,15 mm/U, ap = 0,5 mm,
63 m/times, nass
Vergleich Verschleif¥festigkeit (Vollschnitt) Besténdigkeit gegen Mikroausbriiche (Unterbrochener Schnitt)
,g 0,25 Wettbewerber 1 Bruch BN2000 (Vergleich basierend auf h‘erkémmlichem‘) BN2000 mit 1‘00%.)
E 0’20 I r
() = _
£ 015 »‘ n BN2000
8 am
g 0,10 Herkdmmlicher
2 Schneidstoff 1
& 0,05
£ |
I | | | |
0 2 4 6 8 10 Wettbewerber 1

Schnittlange (km)

Werksttickstoff: 15CrMo5 Rundstab (58-62HRC)
Schnittbedingungen: v = 100 m/min, f = 0,1 mm/U, a, = 0,2 mm, trocken

T 016

£ Wettbewerber 2

S

12

§ 0,08

c

2

S 0,04

t‘ﬂ_—)

i !
0 1

Schnittlange (km)

Werkstuickstoff: 100Cr6 Rundstab (58-62HRC)
Schnittbedingungen: v = 150 m/min, f = 0,1 mm/U, a,= 0,2 mm, trocken

<

BN1000

Herkémmlicher
Schneidstoff 2

Wettbewerber 2

L

Standzeitverhaltnis (%)

Werkstiickstoff: 15CrMo5 8V Genutetes Material (58-62HRC)
Schneidplatte: CNGA120408 NU-2

Schnittbedingungen: v¢ = 150 m/min, f = 0,1 mm/U, a, = 0,2 mm, trocken,

12! Geharteter Stahl

uajpejdpiauyas
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Auswahl
Schneidplatten

A16

Negative Platten

') Nichteisenmetall

Spanbrecher

| Positive Platten |

1,0

Vorschub (mm/U)

2.000

1

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

1.

.500

000

500

4,0~ NAX 4,0
€ 30 E
£ £
2 2
% 2,01 NAX ;;—3
E =
Ny <
[$] [}
P %)
| | | | |
0 0,1 02 03 04 05

NAG

¢

| | |
0,1 0,2 0,3

Vorschub (mm/U)

Schneidstoffe

0,4

Auswahl Wendeschneidplatten zum Drehen

NGD

NLD

Schlichten

oW,

Vollschnitt

Empfohlene Schnittbedingungen

=

e

Leicht unterbrochener Schnitt

2,0 TNl
— 1 5,
e b
E NGD
Q2
2 10F
£ —
<
[
@ 0,5 N
NLD
—
| | |
0 0,1 0,2 0,3
Vorschub (mm/U)
Schruppen
Unterbrochener Schnitt

(Min. - Optimum - Max.)

Schnittbedingungen
Anwendung Kategorie Schneidstoffe - o
Schnitttiefe (mm) Vorschub (mm/U) Sc“”'“g(?:/f;‘i"r‘:')"d'gke't
Vollschnitt
Leicht SUMIDIA DA1000 0,1-0,5-3,0 0,05-0,10-0,20 -2000
unterbrochener
Schnitt
Unterbrochener Hartmetall H1 0,3-1,0-5,0 0,1-0,20-0,5 ~1000
Schnitt




Empfohlene PKD- und Hartmetall-Schneidstoffe

Schneidstoffe DA1000

e Gesinterte ultrafeine Diamantpartikel mit ultrahoher Dichte
e Deutlich verbesserte Oberflachenrauigkeit auf bearbeiten Oberflachen

o Weltweit beste Verschleilfestigkeit und Festigkeit

e Geeignet flr alle Aluminium- und Nichteisenlegierungen

DA1000-VerschleiBfestigkeit

= 80 DA1000
£
£ 600
E}
S 400
k=
£
5
c
[5]
%]
[
2 200
=
=
O
(2]
100

1 5 10 50 100
Standzeit (min)

VerschleiBfestigkeit bei Drehanwendungen

0,20 |
016 |- Herkémmlicher Schneidstoff

0,12 |

0,08 |

Freiflachenverschleild (min)

Schnittlange (km)

Vergleich der Oberflachenrauigkeit

') Nichteisenmetall

DA1000 Herkémmlicher Schneidstoff

Schneidplatte: TPGN160304
Schnittbedingungen: vc = 800 m/min, f = 0,12 mm/U, a, = 0,5 mm, nass

Anwendungsbeispiele

H1 + NAG-Typ-Brecher
ADC12 Aluminiumrad

Exzellente Haftbestandigkeit.
Langere Standzeit.

500
2,0x
Standzeit

250

Stiick / Schneide

H1 Wettbewerber-
(NAG) Produkt

Schneidplatte: VCGT160408 NAG (H1)
Schnittbedingungen: vc = 2000 m/min, f = 0,25 mm/U, ap = 2,0 mm, nass

[T b i IV iy o i i e | B
Exzellente Oberflache Schlechte Oberflache L
Feine Kante Raue Kante

Schneidplatte: TPGW 160308
Schnittbedingungen: vc = 1.000 m/min  f=0,15mm/U ap,=0,2 mm nass

Verschleilfestigkeit bei Frasanwendungen

Wettbewerber-PKD

. 005
£
E
2 0,04 Herkémmlicher
o) Schneidstoff
<
3 003f
%)
g DA1000
QL 002}
[3) y
E
=
[ 0,01/
L

y | | |

0 10 20 30

Anzahl der Schnitte

Schneidplatte: SNEW1204 ADFR-NF
Schnittbedingungen: vc = 2.000 m/min, f = 0,15 mm/U, ap = 3,0 mm, nass

DA1000

Kupferlegierungsbuchse

3-fache Standzeit gegenuber der PKD-Sorte vom Wettbewerb.

Keine Briiche.

3.000
8
2 2000 3,0x
5 Standzeit
=
S 1.000
A ® ]

0
DA1000 Wettbewerber-
(NF) Produkt

Schneidplatte: TPGN160308 NF (DA1000)
Schnittbedingungen: vc = 300 m/min, f = 0,07 mm/U, ap = 0,08 mm, nass

<
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Auswahl
Schneidplatten

Prazisions-
bearbeitung

Auswahl Wendeschneidplatten zum Drehen

Schneidstoffe

Anwendungsbereich

-

Werkstoff
M

Schlichten — mittlere Bearb. (M-Toleranz)

G-Toleranz Spanbrecher (eingeschliffen)

5 |5 | §laBls |S
Anwendung .| Schiichten - mittlere Mittlere SE oE 2 g5 Tz 2%
Hohe Prazision o8 8 p | EmES Ly
Zerspanung Zerspanung 2 2H ¢ |82 50 58
[ & S | =g & 0
D (O] 3 zZ
ACZ7150 @ @ O
P, AC50155 O]l O] O| O
Haret;cetlgnt(ept\e}%) ACoOSS 010100
AC530U O] ©| OO O
AC10300 O] ©| OO O
Cermet/Beschichtetes 770004 ©| O| O O
Cermet T1500A/T 15002 O] O| O O
|
Hartmetall — 0100 ©
artmeta
EH510 O] O] O| © O
\
[
BN1000/N2000 @)
CBN (SUMIBORON i
( ) BN7000 ©| O
I
\
SUMIDIA DA1000 | O
© Bevorzugte Wahl O Geeignet
Spanbrecher

G-Toleranz (3D-Spanbrecher)

—~ 47 . Ar At
3 3 3
-‘té 2 g 2 % 2t NSC
5 £ 5
® @ LR @ NFC
0 . 0 . 0 . .
0,2 04 0,4 0,2 0,4
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff [z Automatenstahl |[Z} Kohlenstoffstahl | M Rostfreier Stahl | [} Su:gr?g;::eerit:gen (] Geharteter Stahl |[f] ~ Auminium |[]  Messing
Schneidstoff Ve (m/min)| f(mm/U) |ve(m/min)| f(mm/U) |ve(m/min)| f(mm/U) |vc(m/min)| f(mm/U) |ve(m/min)| f(mm/U) |vc(m/min) f(mm/U) |ve(m/min)| f(mm/U)
ACZ150 50-200 | 0,02-0,10 | 50-150 | 0,01-0,08 | 50-150 | 0,01-0,05 70-300 | 0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
AC50158 50-200 | 0,02-0,15| 50—200 | 0,02—0,10 | 50-200 | 0,02—0,10 | 30-100 |0,02—-0,10 70-300 | 0,05-0,20
AC5 25S 50-200 | 0,02-0,15| 50-200 | 0,02—0,10 | 50-200 | 0,02-0,10 | 30-100 |0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20
AC530U 50-200 | 0,02-0,15| 50-200 | 0,02—0,10 | 50-200 | 0,02-0,10 70-300 | 0,05-0,20
AC1030U 50-200 | 0,02-0,15| 50—200 | 0,02—0,10 | 50-150 | 0,02-0,10 70-300 | 0,05-0,20
T1000A 50-200 | 0,02-0,15| 50-200 | 0,02—-0,10 | 50-150 | 0,02-0,10 70-300 | 0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
T1500A 50-200 | 0,02-0,15| 50—200 | 0,02—0,10 | 50-150 | 0,02-0,10 70-300 | 0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
T1500Z 50-200 | 0,02-0,15| 50-200 | 0,02—0,10 | 50-150 | 0,02-0,10 70-300 | 0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
BN1000 120-3001 0,03-0,15
BN2000 50-200 | 0,03-0,20
BN7000 50-200 | 0,05-0,20
DA1000 70-300 | 0,02-0,10| 70-300 |0,02—-0,10

A18
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Auswahl Wendeschneidplatten zum Drehen

Prazisions-

Anwendungsbereich
250 |
. AC520 [TEUTECH
g 200 (7 A .| Ac1030U
E | Verwendet eine neue PVD-Technologie mit einem
£ 150 | besonders zdhen Hartmetallsubstrat.
2 AC1030U Es wird eine sehr gute Oberflachenqualitat mit der
E AC530U hochqualitativen Schneidkante erzielt, wobei die
é L B e Adhasionsneigung und Mikroabplatzungen verringert
£ AC6040M werden.
S I
(2] 50 |
N “ACZ150
Feinstschlichten Schlichten
Prazisionsbearbeitung Schlichten

Schnittbedingungen

AC1030U Leistungsmerkmale

bearbeitung

uape|dpieuydsg
[yemsny

ﬁ Verschleil¥festigkeit Oberflachenglte
(0]
/ / E 0,045 25 |
£ Wettbew. Wettbew.
4 ——o
3 0,040 W 20 Herkomm.
7 [ 5 0035 o S0rte 15 Sorte
£ 0030 AC1030U £ l\"*/' AC1030U
g E
2 0,025, a0
S 0020 05
= 0,015‘
Werkstiickstoff: X5CrNiS18-10, 1.4301 0 5 100 150 0 50 100 150
Schneidplatte: DCGT11T302RFY (AC1030U) Anzahl der Uberlaufe Anzahl der Uberlaufe
Schnittdaten: ve =100 m/min, f = 0,05 mm/U, ap= 0,1 mm, nass (Ol)
Anwendungsbeispiele
STKM12C-EC, Rohr C45, Statorwelle
AC1030U Conventional Grade 200
_ 140
» | 8] §
N
x
AN g 100 7
4]

1500 pcs, Rz 0,3

1000 pcs, Rz>0,45

rte

AC1030U Herkémmliche
Sol

Schneidplatte:

Schnittdaten:

CCGT060201LFX (AC1030U)

ve = 196 m/min, f = 0,04 mm/U, ap = 0,4 mm, nass

Schneidplatte: VCGT110302RFX (AC1030U)
Schnittdaten:  ve =195 m/min, f = 0,12 mm/U, ap = 0,175-0,25 mm, nass

X5CrNiS18-10, 1.4301, Ventilkérper

X6Cr17, Sensorgehause

AC1030U

Aufbauschneide

Wettbew.

Adhésion und
Mikroausbriiche

2.000

1.600

% g

7

tickzahl

5 1.000 800

St

AC1030U

Herkdmmliche
Sorte

Schneidplatte:

Schnittdaten:

VCGT110301RFY (AC1030U)

ve = 31,5 m/min, f = 0,025 mm/U, ap = 0,2 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

DCGT11T304M NFC (AC1030U)
ve = 50 m/min, f = 0,06 mm/U, ap = 0,2 mm, nass

<
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Auswahl
Schneidplatten

@

A20

Neue Frassorten

Merkmale von ACU2500

ACU2500 / XCU2500 / XCK2000

- Mit ABSOTECH, einer neuen Beschichtung mit hervorragender

Verschleil’- und Widerstandsfahigkeit gegen Absplitterung.

- Verwendung eines Hartmetallsubstrats mit ausgezeichneter

Bruch- und Verschleif¥festigkeit, wodurch eine stabile, lange
Standzeit bei verschiedenen Werkstoffen erzielt wird.

Unsere 1. empfohlene Sorte zum Frasen.

[ABSOQ|ZK}] PVD

Beschich-
tungslagen

A

Hartmetall-
substrat

Zusammensetzung

Héhere Harte und

weit verbesserte
VerschleiRbestandigkeit
durch eine feinere, Nano

auf AITiICrBN-Basis.

Querschnitt Hohe Adhasionsfestigkeit
der Schneid-
kantenbe-

schichtung

Deutlich verbesserte

Die Bruchfestigkeit ist
mehr als doppelt so hoch
wie bei herkdmmlichen
Beschichtungen.

Geeignete Schneidstoffe: ACU2500, ACP3000, ACK3000

Anwendungsbereich

N w N
o o o
o o o

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

N
o
o

v
'
'
'

[TRTECH

ACU25OO

Hochgeschwindigkeit/Leicht

Schruppen

usseisen

500

400

300

200

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

100

ACK300

\

TECH

ACU25OO

Hochgeschwindigkeit/Leicht

Mittlerer Schnitt Schruppen

Neue Super Multi-Layer

beschichtete Kristallstruktur

Resistenz gegen Ausbriiche.

I«

Merkmale von XCU2500 / XCK2000

- Verwendet die revolutionare ABSOTECH X-Beschichtung, die

die VerschleiRfestigkeit herkdmmlicher CVD-Beschichtungen
mit einer Bruchfestigkeit kombiniert, die der von PVD-Beschich-

tungen entspricht.

von Stahl, Gusseisen und rostfreiem Stahl.

- Hervorragende lange Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung

Reines kubisch kristallines AITIN mit hohem Al-Gehalt:
Mit proprietarer Technologie zur Strukturkontrolle,
werden unterschiedlich zusammengesetzte Schich-
ten aus AITiN auf Nanometerebene gestapelt.

Die Zusammensetzung mit einem hohen Al-Gehalt
von durchschnittlich tiber 80 % sorgt fiir eine kubisch
kristalline Struktur und damit fiir eine ausgezeichnete
Warmebestandigkeit und eine hohe Harte.

Deutlich verbesserte Verschleilfestigkeit.

Al N

Uv5T|0 5

AlgoTig N

Spezielle Oberflachenbehandlung:

Fihrt zu einer hohen Druckspannung in der Be-
schichtung und unterdriickt die Entwicklung von
Rissen.

Deutlich verbesserte Bruch- und thermische Riss
Widerstandsfahigkeit.

Geeignete Schneidstoffe: XCU2500, XCK2000

M Rostfreier Stahl

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

250

200

150

100

Warmfeste Superlegierungen

-
o
o

@
o

[
o

N
o

[TERITECH R

ACM300

Hochgeschwindigkeit/Leich Mittlerer Schnitt Schruppen

ACM300

ACM200 §

Mittlerer Schnitt

Hochgeschwindigkeit/Leich Schruppen




Beschichtete Hartmetall-Schneidstoffe
Cermet

Unbeschichtetes Hartmetall
CBN-Schneidstoffe

PKD-Schneidstoffe

Tabellen

<

Schneidstoffe

B1-B14

Beschichtungsreihen ... B2
CVD / PVD = S€ri€ .....ooovveiiriririiiiisisessi s B3-4
beschichtet und unbeschichtet ................................ B5
slgetalloy® ... B6
wSUMIBORON ..o B7-8
wOSUMIDIA ... B9
»SUMIDIA Binderlos...............cccoovviinniiiicine B10
Schneidstoff-Vergleichstabelle .......................c........ B11-14

ayoisplauyag
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Schneidstoffe

B2

Beschichtete Hartmetalle

TEW : Revolutionare Beschichtungstechnologie, die eine hervorragende Standzeit garantiert.

5 AlgsTipsN

Reines kubisch kristallines AITiN mit hohem Al-Gehalt:

Mit proprietérer Technologie zur Strukturkontrolle, werden
unterschiedlich zusammengesetzte Schichten aus AITiN auf
Nanometerebene gestapelt.

Die Zusammensetzung mit einem hohen Al-Gehalt von durch-
schnittlich Gber 80 % sorgt fiir eine kubisch kristalline Struktur
und damit fiir eine ausgezeichnete Warmebestéandigkeit und
eine hohe Harte.

Deutlich verbesserte Verschleilfestigkeit.

Dank einer revolutionéren Technologie, die Verschleil-
festigkeit und Bruchfestigkeit kombiniert, werden bei
der allgemeinen Bearbeitung sehr lange Werk-
zeugstandzeiten durch eine hocheffiziente Zerspan-
nung erreicht.

[ABSOTECH X] Fiir das CVD-Frasen

AlggTigsN
Spezielle Oberflachenbehandlung:

unterdriickt die Entwicklung von Rissen.

fahigkeit.

Fiihrt zu einer hohen Druckspannung in der Beschichtung und

Geeignete Schneidstoffe:
XCU2500, XCK2000

Zum Frasen:

Deutlich verbesserte Bruch- und thermische Riss Widerstands-

ABSU TECH Die neue Beschichtungstechnologie erzielt absolute Stabilitét.

Besondere Oberflachenbehandlung:

Durch die spezielle Oberflachenbehandlung konnte die
Schichthaftung und der Widerstand gegeniber Schichtab-
platzungen bei der Anwendung signifikant verbessert
werden.

Hochfeste Aluminiumoxidschicht:
Die kontrollierte Wachstumsrichtung der Kristalle fihrt zu
einer signifikanten Verbesserung der Schichthaftung.

Hochfeste Mikro-Korn TiCN-Schicht:
Verbesserung der Schichthéarte durch Einsatz einer feinen
und gleichméRigen Kristallstruktur.

Verbesserte Schichthaftung:

Signifikante Verbesserung der Schichthaftung, durch
feinere Oberflachenstrukturen der Beschichtung und des
Hartmetallsubstrates.

® Bei unterschiedlichen Anwendungen konnten stabile Ergebnisse erzielt
werden durch Reduzierung der Schichtabplatzungen und Materialan-
haftungen.

® Ein neues Level hochfester und widerstandsfahiger Beschichtungen
wurde erreicht. Erzielt eine lange, stabile Werkzeugstandzeit auch bei
der Hochleistungsbearbeitung.

Geeignete Schneidstoffe ABSOTECH
Zum Drehen: Stahl AC8015P, AC8020P, AC8025P, AC8035P
Edelstahl AC6020M, AC6030M
Grauguss AC4010K, AC4015K

Zum Frésen: ACP2000, ACK2000

.Ii'

Die Beschichtung ,Brilliant Coat* hat durch einen exzellenten
Reibkoeffizienten eine ausgezeichnete Bearbeitungsqualitat.

® PVD-Beschichtung mit ausgezeichneter VerschleiRfestigkeit und geringem Reibkoeffizienten.

@ Unterdriickt Reaktionen mit dem Werkstiickstoff und sorgt fiir exzellent bearbeitete Oberflachen.

Werkstiickstoff. STKM13A
Schneidplatte: CNMG120408NLU
Schnittbedingungen:  Ve: 100 m/min

f: 0,15 mm/U

a,: 1,0 mm, nass

Brilliant Coat Herkémmliche Beschichtung

Geeignete Schneidstoffe

Fir die Bearbeitung von Stahl T1500Z, T2500Z

I«

Die Struktur der firmeneigenen Mehrla-
genbeschichtung:

Fortschrittliche Nanotechnologie ermdg-
licht Schichtdicken auf Nanometerebene
(1 Nanometer ist ein Milliardstel Meter)
Die Harte, Warmfestigkeit und Zahigkeit
wurden durch die neue Mehrlagenbe-
schichtung signifikant verbessert.

Verbesserte Schichthaftung:
Signifikante Verbesserung der Schicht-
haftung, durch verbesserte Oberflachen-
strukturen zwischen der Beschichtung
und dem Hartmetallsubstrat.

Bereich der
Schneidkante

® Anhand der Anwendung wurde die Zusammensetzung der Beschichtung
optimiert. Erzielt stabile Bearbeitungsergebnisse unabhangig vom Werk-
stiickstoff.

® Signifikante Verbesserung gegen Schichtabplatzungen durch eine verbes-
serte Schichthaftung. Stabile Ergebnisse auch bei starker Beanspruchung.

Geeignete Schneidstoffe ABSOTECH

Zum Drehen: Edelstahl AC6040M
Warmfeste Legierungen ~ AC5005S, AC5015S, AC5025S
Prazisionsbearbeitung ~ AC1030U

Zum Frasen: ACU2500, ACP3000, ACK3000

Unter Einsatz unserer eigenen PVD-Prozesstechnologie konnten wir eine
wasserstofffreie DLC-Beschichtung entwickeln, die extrem hart und glatt ist.

Al Legierung ADC12 - Vergleich der Aufbauschneidenbildung

Werkstiickstoff: STKM13A
Schnitt-
bedingungen: v.: 100 m/min
:0,15 mm/U
a,: 1,0 mm, nass

AURORA-Beschichtung

@ Die glatte Beschichtung wird in ihrer Harte nur durch Diamant Ubertroffen. Ihr
geringer Reibungskoeffizient schiitzt sehr gut gegen Aufbauschneidenbildung
und bietet qualitativ hochwertig bearbeitete Oberflachen.

® Kann zur Hochgeschwindigkeits- und Hocheffizienz-Zerspanung von Aluminium-
und Kupferlegierungen sowie bei Kunstharzen und anderen nicht Fe-haltigen
Werkstoffen eingesetzt werden.

Unbeschichtet

Geeignete Schneidstoffe Zum Frasen DL1000, DL2000
Zum Schaftfrasen DL1000, DL1200
Zum Bohren DL1300, DL1500



Charakteristische Werte
2 Zum Drehen (CVD)

CVD-Beschichtete

Hartmetalle

die eine hohe VerschleiR- und Bruchfestigkeit ausweist, flir hervorragende Standzeiten
bei der Bearbeitung bei mittleren und hohen Drehzahlen.

. Harte TRS . Schichtstarke . Alte
JAnwendung| Schneidstoff (HRA) (GPa) Beschichtungstyp (um) Eigenschaften Sorte
Fur die Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungsbearbeitung von Stahl. a
Durch die Ausrichtung der Kristalle kann die Entstehung von Kolkverschlei® drastisch
AC8015P | 91,0 2,3 Absotech 14 reduziert werden. Das fiihrt dazu, dass bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und AC810P
L. hohen Vorschiiben eine stabile, lange Standzeit erreicht werden kann.
%Nf_‘ff Super Unsere erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von Schmiedewerkstoffen. Die Aluminiumoxid-
AC8020 90,5 2,2 FF G 18 Beschichtung mit einer sehr hohen Festigkeit gewahrleistet eine hervorragende Stabilitat AC820P
oat und VerschleiRfestigkeit bei der Bearbeitung von Schmiedewerkstoffen.
Eine P20-Schneidstoffsorte, die durch die Verwendung eines speziellen Hartmetallsubstrates
AC8025P 90,1 2,3 Absotech 12 und der neuen Absotech Platinum-Technologie das Auftreten ungewdhnlicher Schaden AC820P
drastisch reduziert und lange, stabile Standzeiten erreicht.
Fur die Bearbeitung von Stahl im unterbrochenen Schnitt.
Durch die Reduzierung der Zugspannungen konnte die Bruchfestigkeit deutlich
ACB8035P 89'4 2’6 Absotech 9 verbessert und bei Schnittunterbrechungen eine stabile, lange Standzeit erreicht AC830P
werden.
Eine M20-Schneidstoffsorte, die seine Verschleilbestandigkeit bei der Bearbeitung
von rostfreiem Stahl behalt, wahrend sie durch die Verwendung eines speziellen
AC6020M 90,1 23 Absotech 5 Hartmetallsubstrates und der neuen Absotech-Platinum-Technologie das Auftreten AC610M
ungewohnlicher Schaden drastisch reduziert.
Die neue HM-Sorte mit CVD-,Absotech Platinum* Beschichtung wird fiir die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl, bei Verwendung im Voll- bis zum leicht unterbrochenen Schnitt, eingesetzt.
M AC6030M 89,5 2,7 Absotech 5 ACB030M weist eine ausgezeichnete Verschleilfestigkeit auf und besitzt eine exzellente AC630M
Beschichtungsstabilitat.
Super Ein Allzweckschneidstoff mit verbesserter VerschleiRbestandigkeit beim Drehen von AC304
AC630M 895 27 FF Coat 5 rostfreiem Stahl. Mit zahem Hartmetall-Spezialsubstrat und einer diinnen Super FF
’ ’ Beschichtung.
Unsere erste Empfehlung fiir die Drehbearbeitung von Grauguss.
Fur das Hochgeschwindigkeitsfrésen von Grauguss.
AC4010K 91,1 2,5 Absotech 20 Die verbesserte Beschichtung sorgt fiir stabile, lange Standzeiten bei der Ultrahochges AC405K
chwindigkeitsbearbeitung von Grauguss mit ve = 700 m/min.
Unsere erste Empfehlung fiir die Drehbearbeitung von Kugelgraphitguss.
AC4015K 91,1 2,5 Absotech 16 Verbesserte Schichthaftung, Festigkeit, hohe VerschleiRfestigkeit und weniger AC415K
Schichtabplatzungen fiir stabile Standzeiten in einem breiten Anwendungsfeld.
Super Ein neuer, extrem vielseitiger Schneidstoff, der zum groben Drehen mit unterbrochenem
AC420K 91,1 2,5 FF Coat 12 Schnitt von Kugelgraphit- und Grauguss verwendet werden kann. Mit ultrahartem AC700G
oa Hartmetall-Spezialsubstrat und Super FF Beschichtung fiir Stabilitat und lange Standzeit.
Zum Frasen (CVD)
. Hérte TRS  |Beschichtungs- |Beschichtungs- . Alte
IAnwendung| Schneidstoff (HRA) (GPa) Typ Dicke (um) Eigenschaften Schneidstoffe
Super Ein Schneidstoff, der (iber ein zdhes Hartmetallsubstrat und eine diinne Super
ACP100 89,3 3,1 FF-Beschicht 6 FF-Beschichtung verfiigt und so fiir eine hohe Widerstandsfahigkeit gegen thermische AC230
-beschicntung Risse und VerschleiRfestigkeit beim Hochgeschwindigkeitsfrasen von Stahl sorgt.
Fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stahl. Stabile, lange Standzeit bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung durch Verwendung eines zéhen Hartmetall-
ACP2000 89,5 3,2 Absotech 10 substrates und einer neuen Beschichtung mit ausgezeichneter Bestandigkeit gegen ACP100
Thermorisse.
Neu Allgemeine Schneidstoffsorte fiir eine Vielzahl von Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen
und rostfreien Stahl.
XCU2500 89,5 3,2 AbsotechX 6 Eine neue Beschichtung, die Verschlei- und Bruchfestigkeit kombiniert, sorgt fiir lange
Standzeiten bei der Bearbeitung bei mittleren und hohen Drehzahlen.
Super Ein Schneidstoff, der sich ideal fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl eignet und
M ACM200 89,8 3,4 FF-Beschich 6 durch die Verwendung eines neu entwickelten, ultra-harten Hartmetalls und der Super AC230
-Beschichtung FF-Beschichtung iber exzellente Verschleilfestigkeit und Hitzebestandigkeit verfiigt.
Super Eine Schneidstoff mit hochfestem Hartmetallsubstrat und einer Super-
ACK100 92,0 2,4 FF-Beschich 6 FF-Beschichtung, was zu einer hohen VerschleiRbestandigkeit beim —
-Beschichtung Hochgeschwindigkeitsfrésen fihrt.
Super Ein Schneidstoff, der ein zahes Hartmetallsubstrat und eine diinne Super
ACK200 91,7 2,5 FF-Beschichtun 6 FF-Beschichtung besitzt und so fir eine hohe Widerstandsféhigkeit gegen thermische AC211
9 Risse und VerschleiRfestigkeit beim Hochgeschwindigkeitsfrasen sorgt.
Fir das Hochgeschwindigkeitsfrasen von Grauguss. Stabile, lange Standzeit bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, durch Verwendung eines zéahen Hartmetall- ACK100
ACK2000 | 91,7 3,1 Absotech 10 substrates und einer neuen Beschichtung mit ausgezeichneter Bestandigkeit gegen ACK200
Thermorisse.
Fir das Hochgeschwindigkeitsfrasen von Gusseisen.
In Verbindung mit einem hochharten Hartmetallsubstrat sorgt die neue Beschichtung,
XCK2000 | 91,7 | 2,5 | AbsotechX 6 : N i -
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Schneidstoffe

PVD-Beschichtete
Hartmetalle PVD Beschichtungs-Ausfiihrungen

Charakteristische Werte
“%\Zum Drehen (PVD)

. Harte TRS ) Schichtstarke . Alte
IAnwendung| Schneidstoff (HRA) (GPa) Beschichtungstyp (um) Eigenschaften Sorte
i1l Fir die Schlichtbearbeitung von Stahl.
T1500Z 92,0 2,2 BCn”IatDt 3 Verwendung von "Brilliant Coat" fiir eine sehr gute Gleitfahigkeit und eine T2000Z
(Cermet) 0a verbesserte Qualitit der bearbeiteten Oberflache.
Neu Brilliant Fir die Schlichtbearbeitung von Stahl.
rillian Die Verwendung von "Brilliant Coat" mit sehr guter Gleitfahigkeit und einem zéhen

T(zcse?rget) 91,8 24 Coat* 3 Cermet-Substrat filhrt zu einer ausgezeichneten Qualitét der bearbeiteten Oberflache T3000z

und einer hohen Stabilitat.
s Fur unterbrochenes und allgemeines Drehen von Stahl.
uper Mit der neuen mehrlagigen PVD-Beschichtung aus TiAIN- und AICrN-Schichten im

AC530U 91’4 3,3 ZX Coat 3 Nanobereich in Verbindung mit einem feinkérnigen und superzahen Substrat fir ACZ310
exzellente Bruchbestandigkeit.
Die neue HM-Sorte fiir rostfreien Stahl mit PVD-,Absotech Bronze* Beschichtung
verflgt Gber eine sehr gute Verschleil3- und Bruchfestigkeit sowie (iber eine sehr hohe

AC6040M | 916 | 3,8 | Absotech 3 Adhisionsbostndigken AC530U
Erste Empfehlung im unterbrochenen Schnitt und bei instabilen Bedingungen.

M s Stark unterbrochene Bearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.
uper Mit der neuen mehrlagigen PVD-Beschichtung aus TiAIN- und AICrN-Schichten im
AC530U 9114 3'3 ZX Coat 3 Nanobereich in Verbindung mit einem feinkérnigen und superzahen Substrat fir ACZ310
L. exzellente Bruchbestandigkeit.
Neu = Fur die Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungsbearbeitung von warmfesten

Legierungen.

AC5005S | 93,1 2,8 Absotech 5 —

Durch die Verwendung eines speziellen Hartmetallsubstrats mit einer groRen
Temperaturbestandigkeit wird eine hervorragende VerschleiRfestigkeit ermdglicht.

Unsere erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von warmfesten Legierungen.

Ein Hartmetallsubstrat mit ausgezeichneter Warmfestigkeit und eine neue Beschichtung
AC5015S 92,7 3,2 Absotech 5 mit exzellenter VerschleifRfestigkeit und Schichthaftung, wodurch eine lange AC510U
Werkzeugstandzeit bei einer groBen Bandbreite von Schnittbedingungen erzielt wird.

Fir die Bearbeitung von leichten bis mittleren Schnittunterbrechungen.

Ein Hartmetallsubstrat mit ausgezeichneter Bruchfestigkeit und einer neue
AC5025S 91,8 3,6 Absotech 5 Beschichtung mit ausgezeichneter Verschleilfestigkeit und Schichthaftung, wodurch AC520U

eine lange Werkzeugstandzeit bei instabilen Schnittbedingungen erzielt wird.

Fur geharteten Stahl.
AC503U 93.2 17 Super 3 Verwendet eine mehrlagige PVD-Beschichtung aus nanometer-dicken TiAIN -und

’ ’ ZX Coat AICrN-Schichten in Verbindung mit einem ultraharten Substrat, was zu einer hohen
VerschleiBbestandigkeit flhrt.

Besonders geeignet fiir hochprazise und allgemeine Schlichtanwendungen fiir kleine

ZX Coat Werkzeuge der Mini-Serien. _
Prézisions- ACZ150 91.4 33 1 Feinkérniges, extrem zéhes Substrat mit einer ultra-diinnen TIN-Beschichtung. Die
bearbeitung scharfe Schneide erméglicht eine hervorragende Oberflachengiite und Spankontrolle.
kleine_r Fir Prazisionsbearbeitung, geeignet fir eine Vielzahl an Werkstoffen.
Drehteile AC1030U 91.6 38 Absotech 2 Verwendet die neue ,Absotech Bronze“-Technologie mit hohem Widerstand gegen _

Adhésion sowie hoher VerschleiRbestandigkeit und bietet durch verbesserte
Schneidkantenqualitat beste Bauteiloberflachen bei sehr guter Stabilitat.

0g Zum Frasen (PVD)

Harte TRS Beschichtungst Schichtstarke Eigenschaften Alte
(HRA) | (GPa) W m) 9 Sorte

Anwendung| Schneidstoff

Allroundsorte fiir die Bearbeitung von Stahl, Edelstahl und Gusseisen. Ein Hartmetallsubstrat

mit ausgezeichneter Bruchfestigkeit und einer neue Beschichtung mit ausgezeichneter
ACU2500 91,6 3.8 Absotech 3 Verschleilfestigkeit und Schichthaftung, wodurch eine lange Standzeit bei unterschiedlichen
Werkstiickstoffen erzielt wird.

Super Empfohlener Schneidstoff fiir die allgemeine Bearbeitung von Stahl.
ACP200 89,5 3,2 ZX C 3 Neue ,Super ZX Coat* Beschichtung kombiniert mit einem besonders zahen Substrat, fiir eine | ACZ330
oat ausgewogene Balance zwischen Verschleil3- und Bruchfestigkeit.

s Fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl im unterbrochenen Schnitt und unter
uper schwierigen Bedingungen.

ACP300 89,3 3.1 ZX Coat 3 Die verwendete PVD-Beschichtung und das extrem z@he Substrat erreichen eine ACZ350
ausgezeichnete Bruchfestigkeit.

Erste Empfehlung fiir die Frasbearbeitung von Stahl. Hartmetallsubstrat mit ausgezeichneter
ACP3000 895 32 Absotech 3 Bestandigkeit gegen thermische Risse und einer neuen Beschichtung mit verbesserter ACP200

’ ’ VerschleiBfestigkeit und Schichthaftung, wodurch eine lange Standzeit bei unterschiedlichen | ACP300
Schnittbedingungen erreicht wird.

Super Ein Schneidstoff, der durch den Einsatz eines ultra-harten, feinkérnigen Hartmetalls
ACM100 91 4 3'3 ZX Coat 3 und der neuen Super ZX-Beschichtung fiir exzellente Verschleilfestigkeit sorgt. ACZ310
M An erster Stelle empfohlener Schneidstoff fir die spanabhebende Bearbeitung von
ACM300 898 34 Super 3 rostfreiem Stahl, der durch die Verwendung eines neu entwickelten, ultra-harten
’ ’ ZX Coat Hartmetalls und der neuen Super ZX-Beschichtung eine gut ausgewogene Verschleil- -

und Bruchfestigkeit besitzt.

Super 3

ACK300 914 3,3 7X Coat Allround Sorte mit hervorragendem Verhaltnis von Verschleil- und Bruchfestigkeit. ACZ310

Erste Empfehlung fiir die Frasbearbeitung von Gusseisen. Hartmetallsubstrat mit hoher
Warmeleitfahigkeit und einer neuen Beschichtung mit exzellenter Verschleilfestigkeit und

ACK3000 91 7 3'1 Absotech 3 Schichthaftung. Erzielt stabile, lange Standzeiten bei der Bearbeitung von Gusseisen, bei ACK300

unterschiedlichsten Anwendungen.

AURORA Coat Fir das Frasen von Nichteisenmetallen, wird eine DLC-Beschichtung mit niedrigem

DL1000 92,9 2,1 (DLC Coat) 0,5 gﬁggsrlgélt(oeﬁ|2|enten und ausgezeichnetem Widerstand gegen Aufbauschneidenbildung —
AURORA Coat Fir das Frasen von Nichteisenmetallen, wird eine DLC-Beschichtung mit niedrigem

DL2000 91,6 3,8 (DLC Coat) 0,5 gﬁg)eusnegélt(oeﬁmenten und ausgezeichnetem Widerstand gegen Aufbauschneidenbildung —

*Es kann wegen Licht-Interferenzen zu geringfiigigen Unterschieden beim Farbton/Glanz der Brilliant Coat-Schneidstoffe kommen. Solche Unterschiede haben keinerlei Auswirkung auf die Leistung.
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Cermet T1500Z fir die

Eigenschaften
Unbeschichtetes Cermet

TiC / TaC (Ti-Basis-Hartmetalle)
Cermet

Die neuen Cermet Sorten und eine erheblich erweiterte Palette der Katalogartikel
werden den vielfiltigsten Nachfragen im Schlichtbereich gerecht.
Die Produktpalette beinhaltet verschleiRfestes T1000A, T1500A und beschichtetes

allgemeine Verwendung sowie zdhes T2500A.

Eine erheblich erweiterte Palette der Katalogposten wird den vielfaltigsten Anwendungen
im Schlichtbereich gerecht.

Beschichtetes Cermet

T1000A Schneidstoff fiir Hochgeschwindigkeits-Schlichten
Schneidstoff mit exzellenter VerschleiRbestandigkeit fir
Hochgeschwindigkeits-Schlichten.

Verbesserte Verschleil- und Bruchfestigkeit.
Mischkristallverfestigungen reduzieren die Reaktion mit Stahl.
Perfekt fir kontinuierliches Hochgeschwindigkeits-Schlichten von
Stahl, Grauguss und Pulvermetall.

-

Unbeschichtetes Cermet

T1500Z Neuer, aligemein verwendbarer Schneidstoff
Allgemein verwendbarer, beschichteter Cermet-Schneidstoff
mit der neuen Brillant Coat* PVD-Beschichtung fiir eine aus-
gezeichnete Bearbeitungsqualitat.

Exzellente Verschleilfestigkeit sorgt fur eine lange Standzeit.
Reduziert die Haftung des Werkstlickstoffes fiir hervorragend
geschlichtete Oberflachen..

T1500A
Eine Allzwecksorte, die sowohl Verschleif3- als auch
Bruchsicherheit bei hdherwertiger Oberflachengiite bietet.

Die Verbundstruktur von harten Bindephasen unterschiedlicher
KorngréRen und Zusammensetzung tragt zu einer aus gewogenen
Verschlei3- und Bruchbesténdigkeit bei.

Durch eine verbesserte Technologie der Schneidkantenbehandlung
wird eine gute Oberflachengiite erzielt.

T2500Z

Zaher Schneidstoff mit ausgezeichneter Bruchfestigkeit und
Bestandigkeit gegen thermische Risse.

Feines, gleichmaBiges Korngeflige sorgt flir deutlich héhere Zahigkeit.
Verbessert die Warmerissfestigkeit aufgrund der hohen Warme-
leitfahigkeit und erzielt eine lange, stabile Standzeit.

"Brilliant Coat"- Beschichtung fiir eine hervorragende Bearbeitungs-
qualitat.

—

-

- ‘ ,

Charakteristische Werte
Zum Drehen
. Harte TRS Beschichtungs- |Beschichtung . Alte
Anwendung | Schneidstoff (HRA) (GPa) Typ Dicke (um) Eigenschaften Schneidstoffe
Unbeschichteter Cermet-Schneidstoff mit exzellenter Verschleilfestigkeit
T1000A 93,3 1,8 — — bei kontinuierlichen Schlichtanwendungen sowie ein stabiles Schlichten von T110A
Grauguss, Sinterlegierungen und Stahl.
Ein allgemein verwendbarer Schneidstoff, bei dem Bruchfestigkeit und
VerschleiRfestigkeit ausgezeichnet ausbalanciert sind, mit dem Ergebnis
T1500A 92,0 2,2 - — hervorragend bearbeiteter Oberflachen unter den verschiedensten T1200A
Schnittbedingungen.
Fir die Bearbeitung von Stahl im unterbrochenen Schnitt.
Feines, gleichmaRiges Korngefiige sorgt fiir deutlich hdhere Zahigkeit, eine
T2500A 91,8 2,4 _ — lange Standzeit sowie ausgezeichnete Oberflachenbeschaffenheit auch bei _
unterbrochenem Schnitt.
B Neue PVD-Beschichtung "Brilliant Coat" garantiert exzellente Gleitfahigkeit fur die
Bearbeitung in hdchster Qualitat. Allgemein verwendbarer, beschichteter Cermet-
T1500Z 92’0 2v2 Brilliant Coat* 3 Schneidstoff, der eine stabil hochwertige, Verarbeitung von Oberflachen erméglicht T2000Z
éf;uv—? und dariiber hinaus eine ausgezeichnete VerschleiRfestigkeit besitzt.
% Nebs PVD Fir die Schlichtbearbeitung von Stahl. Der Einsatz von Brilliant Coat Beschich-
T2500Z2 91,8 2,4 Brilliant Coat* 3 tung mit hervorragender Gleitfahigkeit und einem zéhen Cermet-Substrat fiihrt T3000Z
(Il (Cek] zu einer ausgezeichneten Oberflachengiite und einer stabilen Bearbeitung.
Unbeschichteter Cermet-Schneidstoff mit exzellenter Kosteneffizienz,
T1000A 93,3 1,8 = = anwendbar fiir die Grauguss-Bearbeitung, die allerhéchste Werkzeug-Harte T110A
erfordert.
Zum Frasen
. « Beschichtungs- |Beschichtung . Alte
Anwendung | Schneidstoff | Harte (HRA) | TRS (GPa) Typ Dicke (um) Eigenschaften Schneidstoffe
Ein allgemein verwendbarer Schneidstoff mit verbesserter Balance zwischen
T1500A 92,0 2,2 — — Bruchfestigkeit und VerschleiRfestigkeit, mit dem Ergebnis hervorragend T1200A
E bearbeiteter Oberflachen unter den verschiedensten Schnittbedingungen.
Zaher Cermet-Schneidstoff mit verbessertem Widerstand gegen
T250A 91,4 2,1 - - Mikroausbriiche. -
Fur die Schlichtbearbeitung von Stahl und Edelstahl.
T2500A 91,8 2,2 — — Feines, gleichméRiges Komngefiige sorgt fiir deutlich hthere Zahigkeit, T250A
eine lange Standzeit sowie ausgezeichnete Oberflachenbeschaffenheit.
Fur die Schlichtbearbeitung von Stahl und Edelstahl.
T4500A 91,0 2,3 — — Zaher Schneidstoff mit ausgezeichneter Bruchfestigkeit und —
erhéhtem Widerstand gegen thermische Risse.

*Durch Lichteinwirkung kann es zu leichten Abweichungen im Farbton/Glanz der Brilliant Coat-Schneidstoffe kommen. Solche Abweichungen haben keinerlei Auswirkung auf die Leistung.
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Schneidstoffe

Wolframcarbid - Hartmetalle

»lgetalloy”

Igetalloy-Hartmetall-Schneidstoffe sind bereits bestens bewédhrt und umfassen die unterschiedlichsten Ausfiihrungen
fiir viele verschiedene Anwendungen. Sie werden bereits haufig genutzt und werden wegen ihrer herausragenden
Leistungseigenschaften geschatzt.

Die Igetalloy-Palette besteht aus Hartmetall-Drehwerkzeugen, die in den unterschiedlichsten Strukturen und Zusammensetzungen erhéltlich
sind. Sie unterscheiden sich hinsichtlich der WC-KorngréRe und unterschiedlicher Anteile an CO-Bindemittel und TiC, TaC sowie andere
Hartmetallkomponenten. Die umfangreiche Auswahl zeichnet sich durch exzellente VerschleiRbestandigkeit und Zahigkeit bei den vielfaltigsten
Werkstoffen und Schnittbedingungen aus.

@ Fir Stahl @ Fiir rostfreien Stahl @® Fir Guss
- —_— ,f:;;{: “—i". ",:_r' ‘:' '..'zl-i.' -'1E .5'.-“-'!-'.‘:'.-‘..'...- “,- :_-.- ...‘-._.
B e RS H10E

B i'.-,"}n- '...l‘: :."
.i-_:.Fg:‘_ 'il-‘ .- ?"E‘:ﬁ;
o i

—a ! , ., : o
Wi n.‘“-!ﬂfﬁr&? 14}%-. i
Charakteristische Werte
Anwendung Schneidstoff Harte TRS Elastizitdtsmodul Wérmeleitf?higkeit Druckfestigkeit Thermischgr_Léngenais;
(HRA) (GPa) (GPa) (W/m-°C) (GPa) dehnungskoeffizient (X 10/°C)

ST10P 92,1 1,9 470 25 4,9 6,2

ST20E 91,8 1,9 550 42 4,8 52

ﬂ A30 91,3 2,1 520 — — 52

A30N 91,2 2,2 520 — — —

ST40E 90,4 2,6 — 75 — —

EH510 92,6 2,6 = = — —

EH520 91,7 3,0 — — — —

M A30 91,3 2,1 520 — — 5,2

A30N 91,0 24 — — — —

BL130 94,3 2,9 = = = =

H2 93,2 1,8 600 105 6,1 4,4

H1 92,9 21 650 109 6,1 4,7

m EH510 92,6 2,6 — — — —

H10E 92,3 2,0 = 67 = =

EH520 91,7 3,0 — — — —

G10E 91,1 2,2 620 105 5,7 =

m H1 92,9 2,1 650 109 6,1 47

H20 91,6 3,8 = = = =

EH510 92,6 2,6 — — — —

B EH520 91,7 3,0 = = = =
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PcBN (Polykristallines kubisches Bornitrid)

SUMIBORON

Hohe Harte und Temperaturfestigkeit zum Zerspanen von gehéartetem Stahl und
hartem Gusseisen. Lange Standzeit beim Hochgeschwindigkeitsschlichten von

Gusseisen.
Bereits 1977 hat Sumitomo Electric Hartmetall erfolgreich ein revolutiondres CBN-Sinterwerkzeug
entwickelt: SUMIBORON. Der Hauptbestandteil von SUMIBORON ist kubisches Bornitrid, das mit
einem speziellen Bindemittel bei extrem hohem Druck und Temperatur gesintert wird. Im Vergleich
zu anderen herkémmlichen Werkzeugmaterialien weist CBN eine hohere Harte und eine exzellente
Temperaturfestigkeit auf.
Dank dieser herausragenden Eigenschaften eignet sich SUMIBORON zur Bearbeitung von gehéartetem
Stahl, Gusseisen mit hoher Harte und hitzebestédndigen Materialien, bei denen zuvor nur Schleifen

moglich war. Auferdem kdénnen durch die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Gusseisen eine
exzellente Effizienz und hohere Standzeiten erzielt werden.

Eigenschaften
Klassifikationen Struktur CBN-Gehalt |Hérte (GPa) Schneidstoffe Anwendung Eigenschaften
Ohne Bindemittel: Die Nano- bis Sub-uym-CBN-Par-
Reine Hoch 54 Gusseisen, Titanlegie- | tikel verfiigen ber eine direkt gebundene Struktur.
CBN-Partikel A A NCB100 rungen, reines Titan, | Die hohe Festigkeit und Warmeleitfahigkeit sorgen
fest ebunde;‘n Co-Cr-Legierungen, fir eine hohe Effizienz mit einer langen Standzeit
9 Hartmetall, Cermet bei der Bearbeitung von warmfesten Legierungen
wie Titanlegierungen und Co-Cr-Legierungen.
Hauptséchlich g“;ggg Hartmetall, Kokillen- Hoher Kohlenstoffgehalt. Struktur besteht aus
miteinander hartguss, Ni-Hart-Guss- | eng miteinander verbundenen CBN-Kérnern.
bund Smé1£311525 eisen, Hitzebestandige | Geeignet zum Drehen von Gusseisen,
veroundene BNS8125 Legierung, Gusseisen, | hitzebestandigen Legierungen, ultraharten
CBN-Kérner Gesinterte Eisenlegierung | Legierungen und anderen harten Materialien.
BNS800
Hauptséchlich CBN-| s BN1000, BN2000, BN350 Legierter Stahl, CBN-Korner werden durch ein spezielles
Korner, die durch BNX10, BNX20, BNX25 Einsatzstahl, keramisches Bindemittel fest zusammengehalten.
ein Bindemittel v v BN500, = Kohlenstoffwerkzeugstahl,| Die starke CBN-Bindekraft sorgt fir hervorragende
zusammengehalten |§ Niedrig 27 Emg§11(15|§N221(?2125’ Lagerstahl, Matrizenstahl, | VerschleiRbestandigkeit und Zahigkeit beim
werden ' Kugelgraphitguss Drehen von gehértetem Stahl und Gusseisen.
BNC300, BNC100, BNC160 | 000 0P 9
BNC200, BNC500
Anwendungsbereiche
Anwendung Typ Hochgeschwindigkeitsbearb. | Schlichten - mittlere Bearbeitung Mittlere Bearbeitung Grobe - schwere Bearbeitung
Klassifikation - HO1 H10 H20 H30
BNC21153 Nt /
£ Nou =
BNC2125
beschichtetes BNC2010 / ‘
SUMIBORON BNC2020 BNC300
BNC100 BNC160
BNC200
BN1000
unbeschichtetes ‘
SUMIBORON BN2000
BNX10  / BNX20  / BN350
Lo Klassifikation - %j%l: 10 20 30
5 =
< % unbeschichtetes BN7115
n £ SUMIBORON BN7000
Klassifikation - K01 K10 K20 K30
q =N eu
beschichtetes " 2 Netls
R OMIBORON BNC500 BNC8115
1
m NCB100 7
/ BN500
unbeschichtetes ‘ ‘
SUMIBORON BN7000 W
BNS8125 >
BNS800
Klassifikation - S01 S10 S20 S30
B NCB100 /
unbeschichtetes
SUMIBORON BN7000 Neu £
BNS8125 "/
T

* speziell fir Kugelgraphitguss.
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PcBN (Polykristallines kubisches Bornitrid)

SUMIBORON

Charakteristische Werte

. . . 0 4 Beschichtungs- [Beschichtun .
IAnwendung|Schneidstoff | Bindemittel CBN DGehaIt Komgrofe|  Harte HY TRS (GPa) 9 . 9 Eigenschaften
(%) (um) (GPa) hauptkomponenten| Dicke (1m)
Net, TIAISIN super
i Hervorragende Oberflachenglite durch eine Beschichtung
® BNC2115|  TiN 60-65 3 31-33 | 1,3-14 Mehrlagen- 3 mit hoher KerbverschleiRfestigkeit und zdhem CBN-Substrat
= schicht
§ vl AT Boschichtung eine Kombination aus Verschleibfestgkeit
© BNC2125 TiN 65-70 4 33-35 1,5-1,6 Mehrl_agen- 3 und Zahigkeit, die eine noch stabilere Bearbeitung
£ schicht erméglicht.
“’-; TicN Erste Wahl fiir die Hochpréazisionsbearbeitung fiir sehr
. gute Oberflachengiiten und MaRgenauigkeit. Bietet
BNC2010| TiCN 50-55 2 30-32 1,1-1,2 ot 2 eine verbesserte Verschleilfestigkeit und reduziert den
mehrschichtig -
Kerbverschleil3.
TicN Fur hocheffiziente und unterbrochene Bearbeitung
. von gehartetem Stahl. Zéhes CBN-Substrat mit
BNC2020 TiN 70-75 5 34-36 1,4-1,5 mehrschichtig 2 verschleiRfester Beschichtung fiir hohe Prozesssicherheit
und langere Standzeiten.
Dank extrem verschleiRbestandiger Beschichtung eignet
BNC100 TiN 40-45 1 29-32 1,0-1,1 TiAIN 3 sich dieser Schneidstoff zum Hochgeschwindigkeits-
Schlichten.
BNC160 TiN 60-65 3 31-33 1,2-1,3 | TIAIN/TiICN 3 Stabiles, hochprazises Schlichten von gehartetem Stahl.
2 a o Zahes Substrat mit extrem verschleiRbestandiger
BNC200 N 65-70 4 33-35 | 1,4-1,5 | TIAINITICN 3 Beschichtung fiir langere Standzeit.
X . Geeignet zum Schlichten, wenn eine Kombination aus
BNC300 TiN 60-65 1 33-35 1,5-1,6 TIAIN 1 voll- und unterbrochenem Schnitt vorliegt.
Optimale VerschleiRbestandigkeit. Geeignet
BNX10 TiCN 40-45 3 27-31 | 0,9-1,0 = = zum Hartdrehen bei héchsten Schnitt-geschwindigkeiten
im Vollschnitt.
o Ultimative VerschleiR- und Bruchbestandigkeit. Geeignet
BN1000 TiCN 40-45 1 27-31 0,9-1,0 - - zum Hochgeschwindigkeits-Drehen.
KolkverschleiRbesténdiger Schneidstoff
BNX20 TiN 55-60 3 31-33 1,0-1,1 = = zum Hocheffizienz-Schneiden unter hohen
Einsatztemperaturen.
Exzellente Bruchbestandigkeit beim Hochgeschwindig-
BNX25 TiN 65-70 4 29-31 1,0-1,1 = = keitsdrehen. Geeignet zum unterbrochenen Hoch-
geschwindigkeits-Drehen von gehartetem Stahl.
. Allzweckschneidstoff fiir geharteten Stahl, der eine hohe
BN2000 TiN 50-55 2 31-34 1,1-1,2 - - VerschleiR- und Bruchbesténdigkeit bietet.
. Hohe Schneidkantenfestigkeit, geeignet fiir stark
BN350 TN 60-65 1 33-35 | 1,5-1,6 - - unterbrochene Schnitte.
Neu Diese Schneidstoffsorte gewahrleistet eine ausgewogene
. Balance zwischen maximaler Schneidkantenschéarfe und
© BN7115 |Co-Basis | 90-95 1 41-44 | 2,2-2,3 = = hoher Bruchsicherheit und ist fir die Schlichtbearbeitung
% von Sinterlegierungen besonders geeignet.
5
. Behalt die optimale Scharfe der Schneidkante bei.
g BN7500 |Co-Basis | 90-95 1 41-44 | 2,0-21 - - Geeignet zum Schlichten von Sinterlegierungen.
L
£
(72] n Verbesserte VerschleiB- und Bruchbestandigkeit beim
BN7000 |Co-Basis | 90-95 2 41-44 1,8-1,9 - - Vordrehen von gesinterten Komponenten.
Neu Durch den Einsatz der PVD-Beschichtung mit ihrer hervorragen-
L e : den VerschleiBfestigkeit und in Kombination mit einem hochfesten
BNC8115|ArLegierung | 85-90 8 39-42 10,95-1,15| TiAIN 2 Voll-CBN-Substrat wird eine hohe Bruch- und VerschleiRfestigkeit
auch bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl erzielt.
S
1 eqi Die Verwendung von hochfestem Voll-CBN-Substrat ver-
BNS8125|ArLegierung | 85-90 8 39-42 10,95-1,15 - - bessert die Bruchfestigkeit und verhindert Absplitterungen.
Verbesserte Verschleil3- und Bruchbestandigkeit
BN7000 |Co-Basis| 90-95 2 41-44 | 1,8-1,9 - - beim Vordrehen von Gusseisen und hitzebestandigen
Legierungen.
) 100 % Voll-CBN-Struktur mit guter
BNS800 |A-Legierung| 85-90 8 39-42 0,9-1,1 - - Temperaturbesténdigkeit.
Dank einem Substrat mit exzellenter VerschleiBbestandig-
BNC500 TiC 60-65 4 32-34 | 1,1-1,2 TiAIN 3 keit und der Beschichtung eignet sich dieser Schneidstoff fiir schwer
zu zerspanende Gusswerkstoffe.
Erzielt hocheffiziente, verbesserte
Bearbeitungsgenauigkeit und lange Standzeit bei
NCB100 - 100 -0,5 51-54 1,8-1,9 B - der Bearbeitung von warmfesten Legierungen wie
Titanlegierung und Co-Cr-Legierungen.
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Eigenschaften

PKD (Polykristalliner Diamant)

SUMIDIA

Exzellente VerschleiBbestindigkeit, langere Standzeit beim Hochgeschwindigkeits-
und Hochprazisionsdrehen von Nichteisenmetallen und Kunststoffen.

SUMIDIA ist ein PKD-Material (polykristalliner Diamant), der aus gesintertem Diamantpulver
besteht. Es wurde in einem von uns entwickelten Verfahren erstmals 1978 hergestellt.

Die hervorragende VerschleilRbestandigkeit von SUMIDIA flihrt zu Iangerer Standzeit beim
Hochgeschwindigkeits- und Hochprazisionsdrehen von Nichteisenmetallen und Nichtmetallen,
darunter Aluminium, Kupfer, Magnesium und Zinklegierungen.

SUMIDIA Binderless verwendet binderlos gesinterte nano-polykristalline Diamanten, die eine
ausgezeichnete Verschleil¥¢festigkeit und Bruchfestigkeit aufweisen.

Speziell gegeniiber anderen polykristallinen Diamantwerkzeugen, besticht dieser Schneidstoff
durch hervorragende Standzeiten und Bearbeitungsgenauigkeiten, bei der Bearbeitung von
spréden Materialien, wie z. B. Hartmetall.

Diamantpartikel in unterschiedlichen KérngréRen werden zu Materialien mit sehr hohen Dichten gesintert.

Struktur SUMIDIA Binderlos SUMIDIA
NPD10 DA1000 DA150 DA90
Diamantpartikel Schwarze Bereiche in der Abbildung sind Diamantpartikel.
Anwendungsbereiche
Anwendung Serie Schlichten — leichte Zerspanung Mittlere Zerspanung Schwere Zerspanung, Schruppen
Klassifikation 01 10 20 30
. SUMIDIA
Brittle Binderlos / NPD10
Materials
SUMIDIA / DA90 /
Klassifikation NO1 NO2 N20 N30
m DA1000 /
SUMIDIA DA150
DA90 /
1
Charakteristische Werte
. . . Kohlenstoff- | KorngroRe | Harte HV .
Anwendung | Schneidstoff | Bindemittel Gehalt (%) (um) (GPa) TRS (GPa) Eigenschaften
. 100% Diamant, die direkt Diamantpartikel in einer NanogroRe
Brittl NPD10 Co 100 <=0,05 120-130 = 3,15 |mit hoher Kraft binden. Weist ausgezeichnete Verschlei-
Materials und Bruchfestigkeit sowie beste Schnittkantenschérfe auf.
Hochdicht gesintertes Material aus ultrafeinen
DA1000 Co 90-95 -0,5 110-120 =~ 2,60 Diamantpartikeln — mit optimaler VerschleiR- und
Bruchbestandigkeit und hervorragender Kantenscharfe.
Gesintertes Material aus feinen Diamantpartikeln —
DA150 Co 85-90 5 100-120 = 1,95 mit gutem Gleichgewicht aus Bearbeitbarkeit und
VerschleiRbestandigkeit.
. Grobe gesinterte Diamantpartikel mit hohem Diamantanteil
DAS0 Co 90-95 50 50-65 =110 fiir ausgezeichnete VerschleiRfestigkeit.

<
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Schneidstoffe

PKD (Polykristalliner Diamant)

SUMIDIA Binderlos

Eigenschaften

Strukturvergleich

Nano-polykristalliner Diamant
REM-Darstellung

Diamantpartikel
(30-50 nm)

Harte < 88HRA

0,20

o
N
o

Schnitttiefe ap (mm)
[=] o
& >

Herkdmmliches PCD
REM-Darstellung

Die SUMIDIA Binderless-Serie verwendet fir die Schneidkante nano-poly-
kristallinen Diamant und weist eine erhohte Verschlei®- und Bruchfestigkeit
auf im Vergleich zu herkdmmlichen gesinterten Diamantwerkzeugen.
Insbesondere sorgt die SUMIDIA Binderless-Serie fir verbesserte Standzeit
und Prazision, die im Hinblick auf die Bearbeitung von hart-spréden
Materialien wie Hartmetall, weit Gber die herkdmmlichen Diamantwerkzeuge
hinausgeht.

Sehr gut geeignet fiir hochpréazise Hartmetallbearbeitung
Ein nano-polykristalliner Diamant mit hoher Widerstandsfahigkeit, der fir hochprazise
Hartmetallbearbeitung sehr gut geeignet ist.

Behilt Uber mehrere Stunden liberragende MaRhaltigkeit
Verringert die Wechselhaufigkeit im Vergleich zu konventionellen Diamantwerkzeugen.
So werden die Gesamtkosten verringert und die Arbeitseffizienz verbessert.

Geeignet fiir die Bearbeitung von hart-sproden Materialien
Hart-spréde Materialien, wie Keramik, die vorher nur geschliffen werden konnten,
kénnen nun zerspant werden.

Harte

Nano-polykristalliner
Diamant

Herkémmliches PCD

Keine Anisotropie und ultrahart

‘ ‘ Belastung 4,9 N

0 50 100 150
Diamantpartikel Knoopharte (GPa)
(1-10 pm)
Anwendung (Bearbeitung von Hartmetall)
Harte = 88HRA
r 0,20 |-
L E o5l
&
- "S 010 [
[ % [
: & oot &
C 3 .
L 1 1 1 1 . 1 1 1 1
0 0,05 0,10 0,15 0,15 0 0,05 0,10 0,15 0,15
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)

Empfohlene Schnittbedingungen (Bearbeitung von Hartmetall)

Kuhlung: Trocken Min. - Optimal - Max.

Werkstlickstoff Schnittbedingung
Klassifizierung Harte (HRA) HM-Sorte Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) Vorschub f (mm/U) Schnitttiefe ap (mm)

VM 70 G7

60 83-87 5-20-30 0,03-0,10-0,20 0,03-0,10-0,20
VvC G6

50
VM G5
Ve 40 =88 G2 5-15-30 0,03-0,05-0,07 0,03-0,10-0,20
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B Beschichtetes Hartmetall (CVD)

Schneidstofftabelle

a10JspIauyds

Anwendung Sorte | Sumitomo Electric |Mitsubishi| Tungaloy | Kyocera |MOLDINO| Sandvik |Kennametal| SECO Tools| WALTER | ISCAR |Taegu Tec| NTK
WPPO5S| 1C8005
UE6105 | T9105 | CA510 GC4305 | KCPO5 | TP0501
P05 ACBOISP | yice115 | To205 | CABs05 | HGB010 | GC4205 | KCPOSB | TPOS00 | WERSS |1S8190 | TT8105
Net Z1oe115 | 19105 | Gas1o GCA415 [C8150
AC8020 19115 GC4305 | KCP10 | TP1501 | WPP10S| IC8080
P10 AC8015@E§%1§ T9205 | SA31S | HEBO10| GCaa15 | KCP10B | TP1500 | WPP10 |1C9015 | 118115 | CP7
i 19215 GC4315 IC9150
ACSOZOPW MC6025 | T9125 | cAozsp | GM25 | GC4425 | oooe | 1pos01 | wepzos Ga250 | TT5100
P20 HG8025 | GC4325 CcP7
AC8025P UE6020 | T9215 | CA525 | 18025 | BCA325 |1 Cposp | TP2500 | WPP20 |IC9015 | TT8125
19225 1C9150
AC8035P T9125 | CA025P GC4325
MC6035 KCP30 WPP30S| IC8080 | TT7100
P30 ACOUSOM | UEe03s | 12135 | GAS28 | GM25 | BC4335 | KCPaos | TF3500 | wpP30 | 1C9350 | TT8135
AC8035P T9135 GC4335
P40 AC6030M [ MCe035 | T9235 | Sho30. | SX30. | GCaz3s | KGEA0, | TE3200 IC9350 | TT7100
AC630M T6130 GC30
M10 MC7015 | 19115 GC2015 IC9250 | TT9215
AC6020M | US905 CA6515 | HS9105 | GC1515 | KCM15 | TM1501
S10 oSy | T9215 ses IC520M | TT3005
M
° AC6020M T6120 TP2501 1C9025
a 'ggg AC6030M MCT028 1 T9125 | CAB525 | HGB025 | 52928 | KKeM25 | TM2000 ICo325 | 115199
B AC630M T9215 TM2501 1C4050
AC6030M GM8035 TP3500 1C9350
M30 AC630M MCT92%  T6130 | CAB535 | GX30 | 9293 | KCM3S | Thisso1 IC4050 | TT9235
AC8035P GM25 TM4000 IC635
M40 ﬁgggg&“" US735 AT TM4000 TT7800
MC5005 CA310
GC3205 TK0501 | WAK10 TT7005
K05 AC4010K | UCS105 | T5105 | CA430s | Hxas0s | BE32R5 | kekos | TASDT | Wickros| 1€5905 | 17505 | CP1
MC5005
CA315 WAK10
MC5015 | T515 HX3305 IC5100
K10 ﬁgig}g& MC5020 | T5105 | Saq20s | HX3515 | GC3210 | Kek1s | TR1000 | WRK20 | ico150 | TT7015 | CP1
m UC5105 | T5115 | SATe1S | HG8010 RK10S| 1C4100
UC5115
AC4015K CA320
MC5015 | T515 WAK20 | 1C9150
K20 ﬁgggﬁ UC5115 | T5125 | SA4915 | HXI31S | Geagos | KCKIS | 004 | WAK30 |1C5100 | TT7015
NI UE6110 | T9125 | SA4120 WKK20S| 1C4100
XCU2500 ot * MP1501 | WKp25 | 1C4100
FH7020 | 73439 GC4220 MP1500 | WKP25s| 162400 | TT7080
P10 ACP2000 F7030 KCPM20 IC9015 | TT7515
AcRa0e Fros0 | 73030 GC4330 MP2501 | wpP35G [S3015 | TT7815
ﬂ - MP2500 | WKP35S| | <000
XCU2500 GC4330 | KCPM20| MP2501 | WKP25 | IC8080
P20 | AcP2000, ACP100| F7030 GC4340 | KOPK30 | MP2500 | WKP258] iC9080 | 117400
XCU2500 KCPK30 IC9250 | TT7800
P30 | acp2000, AcP100| F7030 GC4340 | K CMP30 IC4050 | TT8525
XCU2500 -
sl M M10 | Amioo LAF
2]
© M20 xgglzz%%o F7030 |T3130 | CA6535 | SXa1e0 | GC2040 MS2500 | WKP35S TT7800
XCU2500
E M30 ACMZ00 LF7030 KC994M IC5820 | TT7800
XCK2000
K10 ACK2000 KCK15 IC5100 | TT7515
Qggggo%ﬁg”f“ GC3330 [C5100
XCU2500 ME5030 GC3220 | KC915M WAK15 | DI7150 | 16800
K20 ACKa000 | Mee9201 74115 | CA420M| GX2120 | GC3225 | KCO30M | MK1500 | \Wako | IC4010 | 115830
Foo19 GC3020 | KC935M IC4050
ACK200 GC3040 IC4100
B Beschichtetes Hartmetall (PVD)
Anwendung Sorte | Sumitomo Electric |Mitsubishi| Tungaloy | Kyocera |MOLDINO| Sandvik |Kennametal | SECO Tools| WALTER | ISCAR |Taegu Tec| NTK
ACZ150 PR915
AH710 | PR1005 ™1
AC1030U >yeu 7, IC507
15TF | AH110 | PR930 KCU10 VM1
P10 ﬁg5°(1’5§ MS6015 | AH120 | PR1215 GC1525 | kCapio | TS2000 | WSMI0 110807 DT4
5015 AH725 | PR1225 DM4
AC5025S PR1705
3 ﬂ AC1030U L
AH120 IC807 TM4
T P20 AC50255 | VEISTE | AH725 | ER1225 | 1poooo | SC15 | kcuzs IC808 | TT9080 | VM1
3 AC530U AH3135 IC810 QM3
DM4
o AC1030U VPASTE | AHT25 PR122 |1P3000 | goq12s IC328 | TT8020 | s
AC530U VP20RT | SH730 | ER1%28 | Cv250 IC928 | TT9030
AH730
P40 AC1030U PRE60 | IP3000 | SS4332 IC830 | TT8020

<
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Schneidstofftabelle

B Beschichtetes Hartmetall (PVD)

Schneidstoffe

Anwendung | Sorte |Sumitomo Electric |Mitsubishi| Tungaloy | Kyocera [MISUISh| sangyik |Kennametal| SECO Tools| WALTER | ISCAR |Taegu Tec| NTK
e, PRO15S ™
A MP9005 | AH110 IC804
CR0oS MP9015 | AH710 | PR91S_ [IP0S0S | 5hs | KCST0 wsmMo1 |IC807 | TT5080 | YM1
M10 AC5015S PR1025 | IP100S KCS10B | TH1000 DT4
e Acooses | VPISTF |AHas |ER1025 | IBIO0S | Gottos | KESI0B| THIGOD |wsmio |icsos | TT3ot0 | BT
ACs025 VPOSRT | AH905 | BR1215 [ JF3195 | G115 | RSS! WSM10S| IC907 | TT8010 | DM
VP10RT | AH8005 | pR1552 1C908 e
PR1310
PR015S
M P ore PR915 IC330 DT4
M20 AC1030U | veisTE | JHO3 | ER30%s |iproos | 818, | K525 w20 | 1Ga0s | 179080 | 273
e AC5015S | VP20RT | Ar120 | ER1025 | WIS | GC1115 | KCU25 |TS2500 |\WoMans| Sads | TT9020 | 4M3
AC50258 | VP20MF| AME25 | ER1125 GC1125 | KC5025 IC830 | TT3020 | QS
UP20M PR1225 1C928 ST4
$9025 PR1325
IC328
ﬁgggigﬁl WPTO32 | AHB30 | PR1125 wsmao | 1C330 | TT8020 | G3
c M30 AH645 | PR1525 GC1125 IC830 | TT8080
|5 AC530U VP20MF | Api705 | PR1535 WSM30S| Gg40 | TTO080 |DT4
g AC1030U | MsS9025 1C882 Blis
a AC6040M | MP7035
M40 AC530U VPI5TE | AH45 | ER1123 | Gx30 IC830 | Tr8020
AC1030U MS6015
Fa3308
ACZ150
K10 AC1030U [ vP1orT | AH110 | proos | 93315 | Ge1s IC810 | TT6080
AC5015S HG8010
TH315
ACZ150
AC1030U | VP1ORT DM4
K20 ACaoaes | VP20RT | AH120 | PROOS TT6080 | OM3
VP15TF
AC5025S
[C830
K30 AC1030U vP15TE | AH110 IC908
AC530U VP20RT | {1120 IC910
1C928
PN215
ACUZ500 AH110 PN15M KC505M
VP15TF | AH120 JP4105 IC807 |TT2510 | DT4
P10 ACP200 MP6120 | AH710 | PR1225 | jpgqq5 | GC1010 1 KCHTOM | F25M IC903 | TT7080 | DM4
AH725 JP4120
CY9020
ACP3000 VPISTE | AH9030 | pRqso5 | Jp4120 KC522M | MP3000 IC808
E20 ACU2500 R | A129 | PR1225 | CY150 | GC1010 | KC525M | F30M | WsMz20 |iCsto | J17080 | TM
ACP200 MPR120 | ahTas . | PR1230 | CY1230 | GC1025 | KCSM30| F32M | WSM20s| ICo0s | 119030 | DTH
AGP300 MPS130 | AI3035 | PRE30 | JS4045 SP6519 | F40M IC910
AH3035 JS4045 KC725M
ACP AH3135 JS4060 KC735M
At | VRISTE | Ali3958 | pRi525 |Cvas | GC1030 | KC525M | FAOM |WSMS5 |1C328 | 1rang0 | pivg
P30 AH120 | PR1230 | CY150 | GC1130 | KC530M TT8020 | TM4
ACP200 MPG130 | 11430 | PR830 | CY250 | GC2030 | KCPM4o| MP3000 | WSP45 11C830 M3
UP20M WSP45S | 1C928
ACP300 AH140 CY250V KCSM30
AH725 PTH30E SP6519
ACP3000 JS4060 KC725M Wspas | 10830 | TT8020
P40 ACU2500 | VP30RT | AH140 IM4160 KC735M oPaSs |IC8a5 | TT8080
ACP300 PTH40H KCPM40 IC928 | TT85258
AHTT0 CY3020
ACM100 AH120 JP4120 | GC1010 | | 515Mm DT4
M10 ACU2500 | MP9120 | AH330 | PR1025 | PNOEM | GC1025 | KS18K IC808 Dl
S10 ACK300 VP15TF | AH725 | PR1225 | PN15M | GC1030 | gbao12 1C908 D
AGP300 AH8005 PN208 | GC1130
- AH8015 PN215
S MP7030 IC328
2 MP7130 | AH120 1 o oo Kcs22Mm| F25M IC330
o ACM300 MP9120 | AIS0 | PR1210 | jpgq20 KC525M | F30M | wsm35 | IC808 | 11g0g0 | DT4
M20 ACU2500 [ MP9130 | AH330 | PR1225 Icyis0 | s3or | spaoto | f32M | wsmsss| ics30 | 119080 | Dmi4
ACP300 UP20M Js1025 SP6519 IC840 ZM3
AH3225 | PR830 MS2050
VP15TF | AI13225 X700 | MS20%0 1C908
VP20RT 1C928
MP7030 | AH130 KC522M | F30M | \yswas | IC328
MP7130 | AH140 | PR1525 | JM4160 | GC2030 | KC525M |F3M | WSM3S 11330 | TT8020 |DT4
M30 ACM300 MP7140 | AH330 | PR1535 | PTH30E | GC1040 | KC725M | FAOM | \WSM35S| IC830 | TT8080 | DM4
MP9130 | AH725 | PR830 |JS1025 |S40T | KCPM40 MP2050 | WSPAS | iC840 | TTO080 | ZM3
VP15TF | AH3135 KCSM30| MS2050 IC882
MP7140 KC725M IC328
M40 ACM300 MP9140 | AH140 | PR1535 | au 100, KCPM40 a4 |ic330 | 118020
VP30RT KCSM40 IC882
AH110 TH303
K05 ACK3000 | MP8010 TH308 | GC1010 | SP4019 | MH1000
AH710 ATH80D
ACK3000 AH110 ATHI0E | GC1010 | KC514M IC810 | TT7080
K10 ACU2500 | MP8O10 | atqo9 | PR1210\ Ti3ys™ | GG1020 | SPaote | MH1000 IC910 | TT7515
AH110 JP4120 KC514M 1C808
K20 ﬁgﬁgggg MP8010 | AH120 | PR1210 | PTHI3S |GC1020 | KC52aM | MK200D | \ikoss | 16810 | TT6080 | pyrg
VP15TF | AH330 | PR1510 | CY100H | GC1025 | KCK20 IC830 | TT7515
ACK300 GH330 CY9020 SP6519 1C908
AH725
ACK3000 A JS4045 | GC1025 | KC520M 830
VP15TF | AH330 | PR1510 MK2050 IC810
K30 ACU2500 | ypaoRT | GH110 | PR1210 | SYA30 | SC1030 | KCS22M ICo10 | 176080
ACK300 GH130 IC928
GH330
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Schneidstofftabelle

a10JspIauyds

B Cermet
Anwendung Sorte | Sumitomo Electric | Mitsubishi| Tungaloy | Kyocera | MOLDINO | Sandvik | Kennametal | SECOTools | WALTER | ISCAR |Taegu Tec
TN30
GT720* | TN6020
T1500Z* AP25N* | GT9530" | TN610 | oy KT125 IC20N | PV3030
P10 | T1000A NX2525 |GT9535* | TN620 | SZ25 | CTs015 | HTX IC30N | PV3010
T1500A VP25N* | J9530% | PV710* KT1120 IC520N | CT3000
NS520 | PV720*
CeX*
P TASHOZ: < appmne | ATOE | TGO, | ez | o
P20 | T3000Z* NX2525 | GTo530% | TN6020 |SZ22 | Geoisos+| KI315™ | CMP IC3ON | cT7000
c 115004 NX3035 | [0 | LUE7e0 | CHS50 KT175 | C15M IC520N
2 T1500A MP3025 ol KT5020* | TP1020 IC530N
a
Neu
T25002 2% Mxasas |Nsos30 | TNG20
P30 | T3000Z* MP3025* | GT9530* | PV720*
T2500A VP45N | AT9530* | PV730*
GT720*
TN610
AP25N* | GT9530* .
K10 | T1000A VP25N* | NS9530 |BV70057 | cpissg | cTs015 | KT125 PUEE
30 | py7010 HTX CT3000
NX2525 | J9530% | R¥I0
NS520
MZ1000*
2 e VG030 | NSS40 | TGO M23000° | cTsso | KTE30M"| ooy IC30N
@ LN NX4545 | NS740 | TN100M | MA30%0 KTPK20*
i VP45N TN620M | $17930
* Beschichtetes Cermet
B Unbeschichtetes Hartmetall
Anwendung | Sorte | Sumitomo Electric | Mitsubishi| Tungaloy | Kyocera \MOLDINO| NTK Sandvik | Kennametal |[SECO Tools| ISCAR |Taegu Tec
P10 | ST10P TH10 WS10 S1P
ﬂ P20 | ST20E UTi20T | KS20 EX35 SMA | K125M IS0y | UF10
. KS15F EX35 IC54
P30 | A30N UTi20T | (SaoF | Pw30 | EX32 SM30 <> | P30
IC54
P40 | ST40E TX40 EX45 S6 o
KU10 (o7
M10 | EH510 TH10 EX35 | kM1 H10A | K313 [ ggg IC08
WA10B K68 e
KYSM10
M K313 | HX [
M20 | EH520 UTi20T | KS20 EX35 H13A IC08 | UF10
K68 883 s
A30 : HA0F
M0 | A30 UTi20T | UX30 i IC28
KU10
H2 , WHO1 K68
kot | H2 HTIOST | KSO5F whos Kes. IS8
K115M
KU10
K313
H1 , KW10 K68 IC20
ko | Hl oo HTito | TH10 | KWIS Twhio | km H1sA | 188 | 890 2 K10
K110M
KY3500
KMF | 890
k2o | SROE.H10E 1 yrigor | KSTSF | Gwas | wH20 | kw3 | H13A | KY3500 | 883 Ic20
KYHS10 | HX
K30 | G10E,H10E | UTi20T WH30 KY3500 | 883
KU10
RT9005 | TH10 EW?S Hioa | fog? 1C20
S10 | EH510 RT9010 | KSOSF | S8 | \whito o |8 I hx IC07 K10
S20 | EH520 MT9015 | KS15F | wao (N e IC08
TF15 | KS20 IC28
GW15 K1025
KYHS10
Feinkorniges N6F
Ha rtmetg“ A1 UM NM25 H10F 883 IC08

<
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Schneidstofftabelle

H CBN
Anwendung Sorte | Sumitomo Electric | Mitsubishi | Tungaloy | Kyocera NTK Chukyo Sandvik | Kennametal | SECO Tools ISCAR
NCB100 BX930
ko1 | BNC500* MB710 | BX390 | KBN475 | B30 CB7525 | \m1340 IB50
BN7000 MB5015 | BXer0 | KBN6OM | B16 CB7925 IB85
BN500
£ MB710 | gya70 HE2o CBN200
2 k1o | BN7000 MB730 | BX370 | kBNeom|B23 | MBS | oo CBN300 | IB55
B BN500 MB5015 | X80 | KBN90O | B16 | oo CBN300P | IB9O
@ m MB4020 Hose CBN400C
S
; e e
K20 | BNTO0O MB4120 | BXC90 | KBN90O HB580
MBS140 | BX90S HB57
e “MBA4120
k3o | BNCE113 MBS 140 | BX908 HB57 KB5630 | CBN500
BC5030
BX940
B sor | Nestoo | Upiooo | 8xaeo0 HB350 KB5630 1B05S
MB4120 | Bxasd HB52 IB10S
BC8105
BNGaM Y Neu FBCB110 | BXA10 | KBNOSM | oo | B2, gH2%0 | 1BosH
HO1 MBCO10 | BXM10 | KBN25M CB7105 | KB5610 IB50
BN1000 MB810 | BX310 | KBN510 | B92 | HB580 CBN100 | |57oHC
BN2000 HB590 CBN6OK
MB8110
BNC2010 BC8110 HB55 CBN10
BNC2020 - yeu x5C8120 | BXB10 | ipnosm | B2 | HBso | SBZO12 | kBH20 | CBN150 | 1B10H
H10 | BNC2115 - =L MBCO20 | BXMIO | kaN2sm | K | HBsso | GBI1 KB5610 | CBN100 | IB55
BNC2125 MBS0 | bxeag | KBN525 | B2 | HB580 KB5625 | CBNO6OK | IB25HA
BN2000 MB825 HB52 CBN160C
BC8120 HB57 IB20H
BNC2020 o sBC8020 | BXA20 | KBN3OM | B36 | [iB2) CB7025 |KBH20 | CH2540 | |B20H
H20 | BNC2125 MBCO20 | BXM20 | KBN3sM | B40 | B8 | CB7125 | KBS625 | CBN150 | 220t
BNX20 MBE025 | BX360 | KBN90O | B6K | HB250 | CBS5O KB5630 | CBN160C| [Bach
MB8120
BNC300 MB835 | BXN20 | KBN3OM HB57 CB7525
H30 | BN350 MB8130 | BXA20 | kBN3sM | Bao | HB7 | SBI925 | «Bse30 | CH3515 | 1B9O
BNX25 BC8130 KBN90O
BX380
W PKD
Anwendung | Sorte | Sumitomo Electric  Mitsubishi | Tungaloy | Kyocera NTK Chukyo Sandvik | Kennametal | SECO Tools ISCAR
DA90 DX180 CDO5
No1 | DASO mp205 | DX180 | kppoot | PD1 cpas KD1400 ID5
KPD001 HD100
DA150 MD205 KD1400 | PCDO5
m N10 | ba1000 MD220 | DX140 | KPDOIO | PD2 | HD3O | CD1810 | kp1gs | pcD10 | DS
N2o | DA1000 MD220 | DX120 | «ppo3o | PD2 | Hoad. KD1400 | PCDO5
DA2200 MD230 | DX110 HD39 KD1425 | PCD20
HD30
PCDO5
DA1000 MD2030 HD50
N30 | pa2200 MD230 | DX110 HD700 KD1400 | PCD30
HC100
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Neg. / Pos. Wendeschneidplatten

zum Drehen
C1-C96

uape|dpiauyds
~apUaM

ISO ISO - Sﬁeidplattenbezeichnung .................................. C2-3

Positive Spanbrecher mit M-Toleranz zur allgemeinen Anwendung NGU =57 e C4-5

Spanbrecher fiir das Drehen von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und von allgemeinem Stahl NFE / NFB
Spanbrecher flr das Drehen von gehartetem Stahl NGH............coccooiiiiiiccc e

Spanbrecher fiir warmfeste Superlegierungen und rostfreien Stahl NEG / NEF ..o
Spanbrecher fiir rostfreien Stahl NEM............ccccooviiiiiiiiiiiccceees e

Positive Spanbrecher mit M-Toleranz NFB / NLB.................ccccotiiiiuiiinisiccceeeesee s

Spanbrecher flir das Drehen von Stahl (M)NSI ...

Vergleichstabellen Spanbrechervergleich.................ccccovvnininicnininin.

Auswahl Spanbrecher (Ubersicht)

B < P @ @8 N &

Negative Schneidplatten C /80° rhombisch (mit Loch).............ccccooeovviiiininnnnn. C20-28
D / 55° rhombisch (mit Loch)..............ccccoovinninniinnes C29-36
S [ quadratisch (mit Loch)................ccoccocoeinnnnne. C37—
S / quadratisch (ohne Loch).............c.ccoocvieiniininicincinee. 045
T/ dreiecKig .........covvvviiniiiccic s C46-
T-REX - Platten ...........c.ccococviiniiniinccecne
V / 35° rhombisch (mit Loch) C55
W/ Trigon (mit LOCh) ........ccccocovviiiriniiniirncesenne C58-
Positive Schneidplatten C / 80° rhombisch (mit Loch)............cccoovvviiiininnnen. C63-69
D / 55° rhombisch (mit Loch) ..............ccoconcuninininiincnnee C70-73
R/ rund (Mit LOCh) ..o 074
S / quadratisch (mit Loch).............cccoocoevniiniiniien, C75
/ Lagersymbol \ S | quadratisch (ohne Loch) C79
T/ dreieckig (mit Loch)............ccccoovinniinninnienicn, C80—
® : Eurolager T/ dreieckig (0hne LOCh).................ccoovvvverrerrrverinerrernee, C86-
O : Japanlager V / 35° rhombisch (mit Loch) .............ccccoovoevvririreernnne. C90-93
A : Wird durch neue Produkte ersetzt W/ Trigon (mit LOCh) ............cocceviieieiicicieeiccce s C94-95

| —|: Nicht herstellbar

Hinweis:

Bitte beachten Sie, dass unsere Produkte standig weiterentwickelt

werden. Es kann daher vorkommen, dass unsere Produktpalette sich

andert. Wir bitten Sie, sich bei unseren Verkaufsreprasentanten Gber
\aktuelle Produkte zu informieren. J

I C1



Wende-
schneidplatten
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50 Plattenbezeichnung

Tabelle 1: Plattenform

C

N

¢

i i
Plattenform Toleranzen
Tabelle 1 Tabelle 3
Freiwinkel Plattentyp
Tabelle 2 Tabelle 4

Tabelle 2: Freiwinkel

Tabelle 3: Toleranzen (mm)

<

Symbol Plattenform Winkel Symbol | Freiwinkel Symbol | Plattenhdhe | Innenkreis | Plattendicke
C [T 80° A 3 T A +0,005 | +£0,025 | 0,025
D L7 55° B 5 F +0,005 | +0,013 | +0,025
E L[] |rhombisch| 75°
~ ] v C +0,013 + 0,025 + 0,025
3 a c r H 0,013 0,013 0,025
0 35° 0, 0, 0,
v D 1wk
R O rund _ E + 0,025 + 0,025 + 0,025
S [0  |quadratisch| 90° E 20°.\ G +0,025 | +0,025 | +0,13
T é dreieckig | 60° F 25°. N JF +0,005 [£0,05-%0,15 0,025
W trigon 80 G 30° T K* +0,013 |0,05— 0,15 + 0,025
A [T 85° *
B B Parallelogramm 82° N 0° L— L + 0,025 |+0,05-10,15 + 0,025
K /7 55° M*  [£0,08 — +0,2/+0,05-%0,15| + 0,13
* ) S
H O  |hexagonal | 120° P 1 N*  £0,08 — £0,2/+0,05- 0,15 + 0,025
0 O | octogonal | 135° O - U*  £0,13-10,3820,08 0,25 +0,13
P Q pentagonal | 108" * -als "P” werden auch 1 N
L 1 | rechteckig 90° Platten mit einem Freiwinkel wl E . F
M () rhombisch 86° von 10° eingestuft ! 1 S i
Die Plattenhohe "m” wird (iber die scharfen Schneidkanten gemessen.
Tabelle 4: Plattentyp @ Toleranzen der Schneidkantenh6he (M-Klasse)
Loch- Span- Loch- Span- Innenkreis | dreieckig | viereckig £y &= & rund
Symbol| Loch |~ Abb. Symbol|Loch | ~_;: Abb. hombisch | thombisch | thombisch
T il e T AR PR AT ———
; ; 9,525 | +0,08 | 0,08 | +0,08 | +0,11 | £ 0,16
N ein| 171 A nein| [T T1 \[T/ 12,70 | +0,13 [ +0,13 [ £0,13 [ £0,15
ohne ein- Mit | yingrisen| €IN- 15,875 | +0,15 | +0,15 | +0,15 | +0,18
R Loch - Seltlg E E Loch | estoeh Seltlg m W ;gyog + 8’:112 + 8’:112 + 8’:112 +0,18
| 5,4 +0, +0, +0,
Fl | "Em |e| | [wHm e
@ Toleranzen des Innenkreises (M-Klasse)
W o 255 ren PR W7 B | 5] 10 FEE ST ] st o ]
Loch | Sorus | €iN- Loch | Serus | in- 6,35 | +0,05 | +0,05 | +0,05 | £0,05 | — —
T e seiig O Y17 H (509 seitig O 17 9,525 | £0,05 | +0,05 | +0,05 | +0,05 | +0,05 | +0,05
i 12,70 | +0,08 | +0,08 [ +0,08 [+0,08 | — | 0,08
Q | i =i nein O] C | it || nein =] 15,875 | £0,10 | 0,10 | £010 | £0,10 | — | £0,10
Loch dop‘pel- d | Loch dop‘pel- d | 19,05 +0,10 | +0,10 | +0,10 | +£0,10 — +0,10
e | d0ppet- e, |doppet- 2540 | +013 | +013 | +013 | — — [+0,10
U )| e NEw J (st seig HEE 31,75 | — | %015 — — — o012
X |—|—|— Sonder




50 Plattenbezeichnung

/ Platten-Abb. als Beispiel \
(ISO Kat.-Nr.)

1@2 0@4 0@8 I:I-G@E

udyejdpiauyos
-apusapm

PlattengroRe Eckenradius Spanbrecher
Tabelle 5 Tabelle 7 Tabelle 9
Plattendicke Vorschubrichtung
Tabelle 6 Tabelle 8
Tabelle 5: PlattengroRe / Schneidenlange (mm) Tabelle 6: Plattendicke Tabelle 7: Eckenradius
Schneiden| Innen- Schneiden| Innen- Schneidenlange| | Plattendicke Eckenradius
Typ Symbol -lange kreis Typ ) -lange kreis Typ I Neg. | Pos. | Neg. | Pos. S (mm) ] (mm)
03 | 3,55 | 3,50 07| 77 | 6,35 03 (38 |55 X1 * 00 | ohne Radius
04 | 497 | 4,30 09| 97 7,94 04 |43 6,35 01 1,59 003 0,03
06| 64 | 635 | P | 11| 116 |9525| W | 05 54| |[1s 02 2.38 008 0,08
c 08 | 8,0 7,94 15| 15,5 [ 12,70 06 |65 9,525 T2 2,78 01 0,1
09| 97 9525 |<-l | 19| 19,4 [15,875 g 08 |87 12,70 03 3,18 015 0,15
12 {129 | 12,70 10 |10,9 15,875 T3 3,97 018 0,18
g 16 | 16,1 (15,875 08 | 83 | 4,76 11 43 6,35 04 4,76 02 0,2
19 (19,3 | 19,05 V |09 | 9,7 | 556 16 6,5 9525 05 5,56 0,35 0,35
25258 | 254 1] 11,1 | 6,35 08| 8,0 8,0 06 6,35 04 0,4
<7 16| 166 | 9,525 10 | 10,0 | 10,0 07 704 08 0.8
22 | 221 | 12,7 12 | 12,0 | 12,0 09 9,52 10 1,0
06 | 6,35 | 6,35 06 | 6,9 | 3,97 12 [ 12,70 | 12,70 ¢): 12 1,2
S7| 714 | 7,14 08| 82 | 476 | R |15 (15875|15875|  CCETO3X! Plattendicke: 1,40 16 16
CCETO04X1 Plattendicke: 1,80
S 07 | 794 | 7,94 T 09| 96 | 556 16 | 16,0 | 16,0 20 2.0
09 | 9,525 | 9,525 111 11,0 | 6,35 Q 19 | 19,05 | 19,05 24 2.4
12 | 12,70 | 12,70 13 | 13,7 | 7,94 [=~—I| 20 | 20,0 | 20,0 32 3,2
’:’ 15 |15,875|15,875 A 16 | 16,5 | 9,525 24 | 240 | 24,0 MO R(%‘gﬁig\c/%"
19 [ 19,05 | 19,05 22 | 22,0 | 12,70 25| 25,0 | 25,0 00 Rrggﬁv\é\/ﬁsf
25 | 25,40 | 25,40 27 | 27,5 |15,875 25 | 25,40 | 25,40 Ein "M” nach dem Eckenradius
31 [31,75|31,75 33 | 33,0 [19,05 32| 320 | 32,0 e s Tokren:
. . CCG T09T302 M NSI AC520U
Tabelle 8: Vorschubrichtung ~ Tabelle 9: Spanformgeometrie
Symbol |Vorschubrichtung [ | Symbol | Bearbeitung Noppen-Typ |Standard ’:g,*]‘n;’(';ggj Sonstige Spanformgeometrie
R |rechtsschneidend Zum Feinst- | FA, FL, FE, FB, FC FT.FX,FZ Breite Spanbrecher | W
schlichten FK, FP FY, FW
. ) Zum Fasendrehen C
L |linkssschneidend S SE, SEW, SI, SC, SD
e | SF SP. SU, SX SDW Fiir runde WSP | RD, RP, RX, RH
N |neutral L chiichten LU, LUW, LB ST
G | Zumleichten | GE, GU, GUW Gz Hitzebestandige Leg. | EF, EG, EX, EM
bis mittleren | UG, UP UM
U | Schruppen Us, UX Uz Fir Aluminium /I:\gVég AX, AY,
M| Zum MP MU MX. ME | mc | MM Geharteter Stahl FV, LV, GH
Schruppen ’ ’ ’ HM
Hart-und sV
H 7um schweren HG. HP. HE HU V\{elchbear.beltung
Schruppen HW Fur rostfreien Stahl EF, EG, EM

<
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Spanbrecher

NGU-Typ

9

Zuverlassige Spanflusskontrolle

- Breite Spantasche fiir eine Vielzahl von Schnittbe-
dingungen

Geringe Vibrationsneigung

- Verbesserte Spankontrolle in einem breiten Anwen-
dungsfeld

N B B @R

Unterdriickt den Spanestau bei hohen Vorschiiben

@ flr eine ideale Spankontrolle

- Die neue Generation erlaubt eine gleichmaRige
Spankontrolle bei geringer bis mittlerer Bearbei-
tung.

- Zeigt eine ausgezeichnete Spanabfuhr bei hohen
Vorschiiben und reduziert die Spanstauchung

Leichter
Spanbruch

- Sehr weichschneidender und zuverlassiger Span-

brecher.

C4

Fur positive Wendeschneidplatten

B Aligemeine Eigenschaften

Ein vielseitiger Spanbrecher, der vom Schlichte bis zum
Schruppen einsetzbar ist.

Durch eine hohe Schneidkantenscharfe und -festigkeit wird
eine stabile Bearbeitung in verschiedenen Einsatzbereichen
ermdoglicht.

Die Artikelpalette deckt eine grof’e Bandbreite von
Anwendungen ab.

NGU-Spanbrecher flr positive Wendeschneidplatten

I«



Spanbrecher

Fur positive Wendeschneidplatten NG U 'Typ

B Verbesserte Bruchfestigkeit

Die zweistufige Spanwinkelgeometrie sorgt fiir eine hervorragende Schérfe und Stabilitat.

A-A Querschnitt B-B Querschnitt

(mm) (mm)

1B
~

CCMT 09T3_ _ Schneidplatte CCMT 09T3_ _ Schneidplatte

B Anwendungsbereich

Erweiterter Anwendungsbereich gegentiber herkémmlichen

Produkten.

3,0 -
€
E 20}
(0]
k3]
.“é‘
£ NSU
&8 10k

NLU | | | |
0 0,1 0,2 0,3 0,4

Vorschub (mm/U)

B Anwendungsbeispiele

9

24CrMo5, Automobilteile 15CrMo5, Befestigungsteile

Optimierte Spankontrolle firr eine verbesserte Bearbeitungs- | | Stabile Schneidkante erzielt eine 1,5-fache Standzeit.
effizienz.

ap= 2,0 (1 Uberlau ap=2,0 (1 Uberlauf)

%

ap=1,0 (2 Uberlaufe

d

Vibrationen,
nicht anwendbar

2

‘s‘r

= 1,0 (2 Uberfaue)

o

™ il

-

Wettbewerber B

B B [ @F N

NGU Herkémmlich
Schneidplatte: CPMT 090308 NGU (AC8025P) Schneidplatte: CCMT 09T308 NGU (AC8025P)
Schnittdaten: V¢ =200 m/min, f = 0,2 mm/U, Schnittdaten: ve =190 m/min, f = 0,25 mm/U,
ap = 2,0 mm, nass, Innenbearbeitung mit Konus ap= 1,0 mm, nass, Innenbearbeitung

<



Spanbrecher ,,
Negative M-Toleranz-Spanbrecher fiir das Drehen vonStahl
N F E 'Typ I N F B 'Typ mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und von allgemeinem Stahl

M Allgemeine Eigenschaften

Der Hochleistungs-NFE-Typ wurde zur Spanbrecher-Serie fiir das Drehen von
Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und von allgemeinem Stahl hinzugefiigt
und gewahrleistet stabile Spankontrolle fiir unterschiedlichste Vorschiibe.

Es sind erweiterte Produktlinien fiir verschiedene Bearbeitungsanforderungen verfiigbar.
Drehwendeschneidplatten des NFB-Spanbrechers sind ebenfalls in positiver
Ausflhrung verfugbar.

B Anwendungsbereich 20 [
S 16 L
o E £
5% Sof
[} k=4
7} % 0,8
(4]
04 |

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
Vorschub (mm/U)

NFE-Spanbrecher zum Schlichten

Einsetzbar bei allgemeiner Bearbeitung bis hin zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung. @® Leistung
— Werksttickstoff: Rohrstahl (H240LA, 1.0480)
Der bogenférmige Hauptspanbrecher / Schneidplatte: CNMG 120408 NFE (AC8025P)

ermt’)glicht eine stabile Spankontrolle Schnittbedingungen: Vc =200 m/min, f = 0,4 mm/U, a, = 0,2 mm, trocken

in einem grofRen Vorschubbereich.

Sehr gute Spankontrolle bei niedriger Schnitttiefe und
Die zweistufigen Spanbrecher ermédglichen hohen Vorschiiben
eine stabile Spankontrolle bei niedrigen |

Vorschiiben von f = 0,1 mm/U.

B B B @FN B

Sub-Spanbrecher — bieten gute Querschnitt des 1,40
Spankontrolle beim Profildrehen. Spanbrechers oro, L
N
=7 6
A %
NFE-Typ (AC8025P) Herkdmmliche Spankontrolle
@® Anwendungsbeispiele
Werkstlickstoff: Tiefziehstahl (SPHC440) Werksttickstoff: C53E,1.1210 ©@20-100
WSP (Planen): CNMG 120408 NFE (AC8025P) AuBen- Dreh-+Planen: DNMG 150412 NFE (AC8025P)
Schnittbedingungen: vc = 200 m/min, f = 0,15 mm/U, Schnittbedingungen: vc=180 m/min, f=0,25 mm/U (Radius), 0,45 mm/U
ap=0,2-0,5 mm, Emulsion (Plan), a,=0,3 mm, Emulsion
Stabiles Einrollen und Brechen des Spans bei weichem, tiefziehbarem Stahl. Stabile Spankontrolle sogar bei variablen Vorschiiben und geringen Schnitttiefen.
J ; 4 o 2 TE
Q-‘-:'-..._l e = " - - M x"-z
" i '_F'"_..-"' Illm 5 —— - N\ — - : : F
s D A See—— A\ S - 4 Wosrv:
N + e = e e
NFE-Typ (AC8025P) Wettbewerber NFE-Typ (AC8025P) Herkémmliche Spankontrolle
NFB-Spanbrecher zum Schlichten mit geringem Vorschub
Unterstiitzt Bearbeitungen mit niedrigem Vorschub. @® Anwendungsbeispiel
>
Glatte Spanbrecher-Geometrie mit Werkstiickstoff: Rohrstahl (STKM13C)
i i 3 ) Innendrehen, WSP: DNMG 150404 NFB (T3000Z)
grorsc?m .Spanwmkel fur geringeren . Schnittbedingungen: ve= 352 m/min, f = 0,03-0,2 mm/U, ap = 0,7 mm,
Schnittwiderstand. p 1 Emulsion
Der variable Spanwinkel im Bereich . eng gerollte Spane; gute Spankontrolle
des Eckenradius bewirkt eine on e )
gréRere Spanverformung und e = Ky cat =
=3
verbessert den Spanbruch. Querschnitt des oo — — N I;_ % 3 ’ }
Spanbrechers . wn Chi s,
— —_— S pnde
/ ———— v,, =
A NFB Typ (T3000Z) Wettbewerber

C6
<



Spanbrecher
Zum Drehen von gehartetem Stahl NGH'Typ

H Alilgemeine Eigenschaften

Die Sorte AC503U ermdglicht mittleres Schruppen von gehartetem
Stahl durch die Kombination von Substrat Beschichtung.

Durch die Verwendung eines breiten neutralen Spanbrechers
(geschliffen, Spanwinkel: 4°) und einer scharfen Schneide wird die
Hitzeerzeugung verringert und gréRere Schnitttiefen (ap = 1-3 mm)
in gehartetem Stahl ermdglicht.
Fordert Spane reibungslos ab.

Negative Wendeschneidplatten fur Schruppbearbeitung mit NGH-Spanbrecher

@ Leistung
NGH-
Spanbrecher
Niedrige
Schnittkraft
Wendeschneidplatte
ohne Spanbrecher Passivkraft
[ Vorschubkraft
I Hauptkraft

200 400 600 800 1000
Schnittkraft (N)

o

® Anwendungsbeispiele

Werkstlickstoff: X155CrVMo12-1 (61HRC, Gesenkstahl)
Schneidplatte: TNGG 160404 NGH (AC503U)
Schnittbedingungen: v¢ =50 m/min, f = 0,05 mm/U, ap = 3,0 mm, trocken
NGH-
Spanbrecher
Nach 40 Min. - Schneide zeigt Stabile Spanbildung
nur geringen Verschleil
Wendeschneidplatte
ohne Spanbrecher

Nach 20 Min. — Schneide mit
groRem Verschleill

B Empfohlene Schnittbedingungen

Anwendunasbereich Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe Empfohlener
9 ve (m/min) f (mm/U) ap (mm) Spanbrecher
Schlichten 40-100 0,02-0,10 <1 Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher
Mittleres Schruppen 20-60 0,02-0,05 1-3 NGH-Typ

Werksttickstoff: Geharteter Stahl (50-62 HRC), X155CrVMo12-1, X40CrVMo5-1, S6-5-2, HSS

I«
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Wende-
schneidplatten

@] @R & [

>

B

Spanbrecher

N EG -Typ / N E F-Typ Fiir warmfeste Superlegierungen und rostfreien Stahl

B Eigenschaften Bl Anwendungsbereich

Die Spanbrecher vom Typ NEG/NEF kdénnen fur die
Bearbeitung von Titanlegierungen, hitzebestandigen
Legierungen und einer Vielzahl anderer warmfester
Superlegierungen eingesetzt werden.

Sie zeigen eine exzellente VerschleiRfestigkeit und
ausgezeichnete Spankontrolle. Diese Spanbrecher
kdnnen Probleme l6sen, die beim Einsatz herkémm-
licher Spanbrecher, wie instabile Standzeiten und

= - ) Vorschub
schlechte Spankontrolle, entstehen. 0 55 54 (mmiU)

>
o

N
[=}

Schnitttiefe (mm)

NEG Spanbrecher zum Schruppen

Uberzeugt durch hohe Verschlei¥festigkeit und hervorragende Spankontrolle bei der generellen sowie Schrupp-
bearbeitung. Verringert Schaden an der Schneidplatte und eliminiert typische Probleme, die durch Spéne bei der
Bearbeitung von exotischen Materialien auftreten kénnen. Zudem bietet NEG ein hohes Mal} an Vielseitigkeit.

Unter Beibehaltung einer

hervorragenden Spankon-
trolle wird der Fortschritt einer
Auskolkung durch die runden
Unebenheiten vermindert.

Spanbrecher — Querschnitt

1,75

T
aly I 0,09
iy {. -L J""’ "'" ‘L' 2 —_ Die speziell gestaltete 30
e ] Spanflache gewahrleistet /
eine ausgezeichnete Span- /

kontrolle und vermindert
Entstehung von VerschleiB.

Kleinere Schutzfase fiir
besseres Kolkverhalten

@ Leistungsmerkmale — NEG-Typ
Hitzebestandige Legierung

Spanbrecher: NEG (AC510U) Werkstilckstof: Herkémmliches Werkzeug (S10)
Inconel 718 e —
Schneidplatte: : e i ”‘r‘\'\‘
CNMG120412 Sl - ,ff ”
T o i aat a -’- :.1-‘-
Schnittdaten: /
. Ve =40 m/min
4 2=2,5mm ¥ e
L . . L f =0,2mm/U -
Minimiert die Abplatzungen an der peripheren Schneid- nass Kerbverschleil / schlechter Spanbruch
kante sowie den KerbverschleiR. Sehr guter Spanbruch. T = 7min
Titanlegierung
Spanbrecher: NEG (AC510U) Werkstlickstoff Herkdmmliches Werkzeug (S10)
il Ti-6Al-4V
u | (]
¥ b ] Schneidplatte: 3 o L
f & CNMG120412 e o
Sl
.1 Schnittdaten: ‘..3-!_ =
Ve = 65 m/min P} e
S | - 25mm s
f =0,2mm/U . i .
Unterdriickt Kolkverschlei® und Verschlei® an der Flanke. | | 15¢s Kolkverschleil® / Freiflachenverschleil® / schlechter
Sehr guter Spanbruch. T =8 min Spanbruch
@ Anwendungsbeispiele — NEG-Typ
Inconel 718, Maschinenbauteil Titan (Ti Sorte 3), Maschinenbauteil
777 [s] 3 Stk. 3 Stk.
3- T,9-
) E3 . 5
2
7 e Stk.
Stk. ]
3-fache Standzeit und NEG Wettbewerber 1,5-fache Standzeit und NEG Wettbewerber
verbesserte Spankontrolle (AC520U) verbesserte Spankontrolle (EH510)
Schneidplatte: CNMG120408 NEG (AC520U) Schneidplatte: CNMG120408 NEG (EH510)
Schnittdaten:  v¢=50 m/min, ap=1,5 mm, f=0,3 mm/U, nass Schnittdaten:  vc=80-100m/min, ap=1,0mm, f=0,25mm/U, nass

<



Spanbrecher

Fur warmfeste Superlegierungen und rostfreien Stahl N EG -Typ I N E F-Typ

B Material-Anwendungsbereich &

N
o
o

|

E 400 <

= E AC6020M

£ 200 E

S 100 g 50

£ £ o |

3 50 2 100 ___/AC6030M .- )

2 g | | ACB040M

(‘n% 10 ; (/5) 50 \*"'""""AC@'QM"f:’M\\ \\‘"””’A’C'S/SOU
Schlichten e Schruppen Sch]ichten — Schruppen

NEF-Spanbrecher zum Schlichten

Der NEF-Spanbrecher verkleinert beim Schlichten den Spandurchmesser der sich einrollenden Spane.
Diese extrem gute Spankontrolle ist unabhéngig von dem zu bearbeitenden Material.

Hauptspanbrecher flr bessere

Spankontrolle auch bei Spanbrecher — Querschnitt

udyejdpiauyos
-apusp

B < P @ @8N\ &

geringer Schnitttiefe.
1,2
- 20°
Scharfe Schneidkante . .
mit einem Spanwinkel ——Einkerbungen auf der Spanfléche
von 20° reduziert den — reduzieren qie Warmeentwicklung //
Verschleilt und unterstiitzen den Abtransport
' der Spane.
@ Leistungsmerkmale — NEF-Typ
Hitzebestandige Legierung
Spanbrecher: NEF (AC510U) }’::;ﬁuﬁgmfﬁ Herkémmliches Werkz. (S10) | Werkz. Wettbewerber (S10)
| = | ¥ ya
. Schneidplatte: lr -
A ..‘_‘ CNMG120408 - i
T il ‘\w‘}; _._.___.f--_ : e
e — Schnittdaten: d
. — Ve = 55 m/min {_ih_—-:{_ﬁ’
[ | ap=0,3mm - S
. N . . . f =0,15 mm/U
Kleine, gebogene Spéne sind ein Kennzeichen der nass Probleme durch lange und dicke Spane.
verbesserten Spankontrolle sowie Spanabfuhr. T =8 min
Titanlegierung
Spanbrecher: NEF (AC510U) w%tzls_gj\‘;ksmﬁ: Herkdmmliches Werkz. (S10) | Werkz. Wettbewerber (S10)
: —— :
Schneidplatte: i —— -
o “"x - CNMG120408 I\
. - — Schnittdaten: h— ~
Vo= 80 m/min e —
BT Tnanh 2 =0,5mm TeTTTTTS— SIS
Kleine, gebogene Spane kennzeichnén die verbesserte f - 02mmu
Spank’o%trollg und Sppanabfuhr. ;‘_aiszs i Lange und dicke Spane fiihren zu Problemen.

@ Anwendungsbeispiele — NEF-Typ

Inconel 718, Welle Duplex-Edelstahlgehause

“ “u
o) -

Starke Verbesserungen im Verbesserung im Span- -

Spanmanagement. Halt das T L E management. Ohne (T T——— —

Werkstiick frei von Bescha- NEF Herkémmliches Werkz. Beschadigungen an der NEF Herkémmliches Werkz.
digungen. Ein Polieren ist (AC510U) bearbeiteten Oberflache, (AC510U)

nicht notwendig. kein Spangewirr.

Schneidplatte: CNMG120408 NEF (AC510U) Schneidplatte: CNMG120408 NEF (AC510U)

Schnittdaten:  vc =45 m/min, a, = 0,25 mm, f = 0,1 mm/U, nass Schnittdaten:  ve= 55 m/min, ap=0,3 mm, f = 0,125 mm/U, nass

<



Wende-
schneidplatten

B B B @FN B

C10

Spanbrecher
NEM-Typ

B Anwendungsbereich

Spanbrecher fiir rostfreien Stahl

6,0 NEG = 200 , M ]
NEX £ AC6020M

= NUP £

£ 40 g 150 — :

2 £ 3 3
3] ‘ :

- 2 100 .. ACeO3M

£ £ { /AC6040M

3 5 _ AcsIM AN 5
@ 50 | T AN AC530U

L i | T~
0 0,2 0,4 0,6 Vorschub Schlichten — Schruppen

(mm/U)

NEM Spanbrecher fiir Schruppbearbeitung

Der NEM-Spanbrecher sorgt fir einen zuverlassigen Schruppprozess durch seine stabile Schneidkante und die reibungsarme Spanableitung.

Die groRl gerundete Spanfliche reduziert
den Kolkverschleil unter Beibehaltung der

; > Helle Farbgebung zur leichten Identifizierung
Schneidkantenfestigkeit.

benutzter Schneiden.

Reduzierter Kerbverschlei durch gerade
Schneidkante.

@ Reduzierung von Beschadigungen

Reduzierung von Kerbverschleify Reduzierung von Kolkverschleif3

Schneidkante Vergleich Kerbverschleify Querschnitt Vergleich Kolkverschleify
Herkémm-
licher
Spanbrecher /
/
NEM //

Der NEM-Spanbrecher hat durch die gerade Schneidkante eine
gleichméRige Belastung.
Der KerbverschleiR wird reduziert.

7
Der NEM-Spanbrecher leitet die Spane dank des grolen Radius
an der Spanflache sanft ab.
Der Kolkverschleify wird reduziert.

@ Anwendungsbeispiel

_____

e

A «

/ Herkémmlicher Spanbrecher

| 7 2
@700

Verbesserte Schneidkantenstabilitat sorgt flr sichere Bearbeitung.

NEM
(ACB030M)

Stlickzahl

NEM Herkémmlicher
(AC6030M) Spanbrecher

Verbesserter Kerbverschleil} bietet eine hohe Stabilitat bei doppelter Stand-

menge.
Werkstlickstoff: X5CrMo17 12 2 Werkstlckstoff: X5CrNiS18 10
Schneidplatte: SNMG190616NEM (AC6030M) Schneidplatte: SNMG120408NEM (AC6030M)
Schnittdaten: Ve =70 m/min, f = 0,5 mm/U, a, = 3,0-8,0 mm, nass Schnittdaten: vc =100 m/min, f = 0,32 mm/U, ap = 2,0-2,5 mm, nass

I«



Positive M-Toleranz-Spanbrecher fiir das Drehen

von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und

von allgemeinem Stahl

B Anwendungsbereich

NFB-Spanbrecher zum Schlichten

Schnitttiefe (mm)

Spanbrecher

NFB-Typ / NLB-Typ

w
[=}
T

N
o
T

Vorschub
(mm/U)

0,3

NLB-Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung

Der NFB-Typ zum Schlichten und der NLB-Typ fiir die mittlere Bearbeitung erganzen die bereits vorhandenen Spanbrecher NLU und NSU.
NFB und NLB verbessern die Spankontrolle und Oberflachenglite beim Schlichten von kohlenstoffarmen und allgemeinen Stahlen.

Stiitzstreben stabilisieren die
Schneidkante und reduzieren
Schneidkantenbriiche

Hohe Spanbrecherwand verbes-
sert die Spankontrolle.

Der variable Spanwinkel im Bereich des
Eckenradius bewirkt eine groRere Span-
verformung bei verbessertem Spanbruch.

0,5

Z

Querschnitt des Spanbrechers

@ Leistung

Sorgt fiir stabile Spankontrolle bei
geringen Schnitttiefen und niedri-
ger Vorschubgeschwindigkeit.

— i
- E
i - P e
- s I { %
e —— | 4™
o il

ey T 50 mm

NFB-Typ Spanbrecher (T1500A) Wettbewerber-Produkt

Werkstlickstoff: Rohr (H240LA), @ 30 Bohrung
Schneidplatte: TPMT 110304 NFB (T1500A)
Schnittbedingungen: vc =100 m/min, f = 0,12 mm/U, a, = 0,1 mm, nass

Wettbewerber-Produkt

NFB-Typ Spanbrecher (T1500A)

Werkstlickstoff: Rohr (H240LA), @ 100 Bohrung
Schneidplatte: TPMT 110304 NFB (T1500A)
Schnittbedingungen: vc =200 m/min, f = 0,07 mm/U, a, = 0,1 mm, nass

I«

Verstarkte Schneidkante redu-
ziert die Gefahr von Ausbriichen.

Die spezielle Spanbrecher-
kontur zeigt eine sehr stabile
Spankontrolle.

Querschnitt des Spanbrechers

@ Leistung
Spankontrolle ®

Sorgt fir stabile Spankontrolle
bei mittlerer Bearbeitung.

e T " 2

S R . f" % '_“'.‘";
e, d af _ . F ‘:-';
™ b 2 - . WIJ
NLB-Typ Spanbrecher (T1500A) Wettbewerber-Produkt

Werksttlickstoff: Rohr (H240LA), @ 30 Bohrung
Schneidplatte: TPMT 110304 NLB (T1500A)
Schnittbedingungen: vc =200 m/min, f = 0,15 mm/U, a, = 0, 5 mm, nass

Spankontrolle @

NLB -Typ Span-

brecher (T15004) ( M NV
Wettbewerber-
Produkt % Arsap

Verdoppelt die Standzeit durch Ver-
besserung der Spankontrolle und
Reduzierung von Beschadigungen
auf bearbeiteten Oberflachen.

A gy
Werksttickstoff: Nabe (C45)

Schneidplatte: VBMT 160408 NLB (T1500A)
Schnittbedingungen: vc = 240 m/min, f =0,25-0,28 mm/U, a,=0,6 mm, nass

udyejdpiauyos
-apusp
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Wende-
schneidplatten

B B B eRN §

Spanbrecher fiir das Drehen von Stahl

(M)NSI-Typ

B Anwendungsbereich

Schnitttiefe (mm)

Vorschub (mm/U)

B Anwendungsbeispiele

Schneidenradius mit Minus-Toleranz (M)

Beispie: DCGT 11T304M NSI

B Schneidleistung 15m

J;’.E ‘h‘"“

Schnitttiefe (mm)

Vorschub (mm/U)

Werkstiickstoff: X5CrNiMo17122
Schneidplatte: DCGT11T304M NSI, Schnittdaten: vc= 100 m/min

Inconel 718, Maschinenbauteil, AuBendrehen

150 Stk.

100 Stk.

g

Standmenge

NSI  Wettbewerber
(AC510V)

1,5-fache Standzeit. Verbesserte Spankontrolle.

X5CrNi1810, Welle, AuBendrehen & Plandrehen

NSI Herkémmliches
(AC510U) Werkzeug

Verbesserte Spankontrolle. Unterdriickung der Schneidkantenadhéasion
fur eine stabile lange Standzeit.

Schneidplatte:
Schnittdaten:

DCGT11T302M NSI (AC510U)
Ve = 35 m/min, f = 0,08 mm/U, ap, = 0,8 mm, nass

Schneidplatte:
Schnittdaten:

DCGT11T304M NSI (AC520U)
Ve =100 m/min, f = 0,08 mm/U, ap = 0,5 mm, nass

— scharfe Schneidkante erzeugt geringe Schnittkrafte
— ausgezeichnete Spankontrolle in groRem Schnitttiefenbereich
— der extrem positive Spanwinkel und die Prazision der G-Toleranz
der Platten garantieren hervorrragende Schneidleistungen
— geeignet fir Teile der Medizintechnik und flir Hochprazisionsbearbeitung




B Negative WSP

Spanbrechervergleich

-3puap

udyejdpiauyos
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Klasse Anwendung Sumitomo Electric| Mitsubishi | Tungaloy Kyocera NTK Sandvik |Kennametal| SECO Tools| WALTER ISCAR
_ _ FA FHFP | TF GP QF FF FF1 SF
Feinstschlichten  I'e) "¢ FSFY |NSZF | XPXFVF|WM FF2__ [FP5
. LU, FE SA,SY NM XQ,CQ,PP| TF1 LC FN NF3
ey su SH TS,TSF | HQ ULWV |XFEMF |CT MF2 NF
o LUW AFW, FW | WPWF WL,WP W-FF2
Wiper”-Typ I'sEw SW ASW, SW|wQ WEWMX | FW W-MF2 |NF WF
penlenten = v oopen | SE: SX LP ASZM [CJXS [ZW1WR|PFKF |LF, 33 MP3,NS6 | F3P, TF
Mittlere GU LUGL |MAMV |[TMTQ |HSPS |zP XM,QM |PMG | M3 MU5 GN
Zerspanung GE, UX MH,MP | DM,AM | CS,GS,PQPT| Z5 PM,SM,KM| MN, MP1 MP5,NM4.NM6| RF, LF
"Wiper” - Typ GUW MW WE WM MW, RW | W-M3 NM WG
MU, ME GH,RP |TH, S HT,GTPH | G PRXMRKR | RP M5,MR7 | NM7,NM9,RP5| M3P,NR
ezl MX, MP HAS,MT | CH RN MR6
HG HL,HZ,HX | THS,TRS | PX,Standard QR RM,MR |R4,R5M6 | NR6,NRF | NM
Schweres HP HH,HXD,HR| 65 HR,SR RH R7,MR7 | NR8 TNM
Schuppen HU, HW HV
HF HCS TUS MR RR9 NRR R3P
Schlichten SU, EF LM,SH SS MQ,GU | ZF1 MF FP,FS,LF| MF2 NF4,FM5 | F3M
Leichtere — mittlere | EX, EG GM,MS |SFSA |MS,MU |zP 23 MS MF1,M1 | MM5 TFVL
M Zerspanung GU MM SM MM, SMR | MP MF3,M3 | NM4,MS3| M3M,PP
HM ES,1M,2M| S UP MF4, MF5 | NR4, RM5
el EM, MU GHRMHM | SH TK MR, MRR M5,MR3 | HU5 MR,R3M
m Leichtere Zerspanung uz LK,MA MK, CM,CF Standard KF UN M5 NM5 GN
Mittlere Zerspanung| GZ [JUXLI GH,RK,GK | Standard,CH,33 | ZS,GC,KG,KH KM,KR MR7 RK5, RK7
m Schlichten AX P AH MS
Schlichten EF LS,FJ HRF SF, SGF NFT F3S
a Mittlere Zerspanung| EG, EX MJ,MS |HMM,SA | SQ SM, SMC M1 NMT,NMS | VL
Schruppen MU GJ,RS SG,SX SMR MR3,MR4 | NRT,HU5
Schlichten FV, GH HP*
Leichtere Zerspanung | LV BF HF* HH*HL*
Hart- u.Weichbearbeitung | SV BM HM* HD*
* CBN/PCD Spanbrecher
B Positive WSP
Klasse Anwendung Sumitomo Electric| Mitsubishi | Tungaloy Kyocera NTK Sandvik |Kennametal| SECO Tools| WALTER ISCAR
. FC FJ,AM 01, JRPJTS| CF,GF,VF| AM3,AZ7 FG| UM GT-F1 FM4
Schlichten FB, LU (FP,FK) | FPFM,FV.SQ| PSF,PF,23 [GPXPMQPP| ZR PFUFMFKF | 11,UFMFKEXF| FF1 PF4 PF
o Luw SW WP WF FW W-F1  |PF WF
HEET SDW WKWM [MW | W-F2 WG
Schlichten — Sl SMG JS,CM,PSS | CK,SKS | YL,1L
Leichteres Schruppen | LB LPLM,SVMQ| PSS,PS,24 | XQ AM2 LF
Leichte — Mittlere SC GQ,SK standard| AF1,CL MP MF2
Zerspanung SU, GU SV,MQ PS,TSF,TM| HQ,XQ,GK | AZ8 AM2,AM5 | PM,UM,.XM F1 MP4,MM4,FK6 | SM, 14
Mittlere Zerspanung | MU MVMM,MK | PM PRURNMC | MF F2,M3,M5 |RP4,RM4 19
Schlichten FC FM,FV PSF PF,SS,JSS AZ7 MF,XF 11,UF FF1 FM4 PF
Schlichten — Sl SMG YL,1L,CL| UF LF,FP
M Leichteres Schruppen | LB LM MQ F1
Leichte-Mittlere Zerspanung SU,GU SV HQ AM5 MM MP MF2 MM4,PS5 | SM
Mittlere Zerspanung | MU NM,MV | PM UMMRXR,UR| MF F2,M3,M5 | PM5,RM4
Schlichten FC CF KF,XF 11,UF FK6
m Leichte-Mittlere Zerspanung| MU MK AF1,FM | KM,UMXR | FPLFMFMP| M5 MK4,RK4
m Schlichten AG,AW,AY AZ AL,PP AH,AP AL HP AL PM2 AS,AF
Schlichten-Leichteres Schruppen| LD, GD
Schlichten FC,SI FS PSS PP,.MQ WF,MF MF2,R2,R3
B Leichte-Mittlere Zerspanung| SU,GU LS,MS |[PS,PM HQ,GK UM,PM FV4,MV4
Schlichten FV HP*
Leichtere Zerspanung | LV BF*

<
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Auswahl Spanbrecher

[ INoppenspanbrecher [ | Standardspanbrecher| |Rechts-/Linksschneidend
[ Break Master (CBN/PCD)

[ ]ZumAnfasen

M Schlichten bis mittlere Zerspanung|

Wende-

schneidplatten
Feinstschlichten

N FB Bessere Sperkonirole uner Bedingungen mit

iedrigem Vorschub mitscharfer Kantenfomm.
0 80

A

CNMG120400NFB

Eﬂ BA/ 4

N = FA Profil-Spanbrecher perfekt

zum Feinstschlichten

1,0
2

[207
CNMG120400NFA

o= [
[c )} ArVd

N FL Optimaler Spanbrecher fiir die

Spankontrolle an Eisenblechen

1,0

77,

CNMG120400NFL

Eﬂ BA/AQ

N = F E Gute Spankontrolle bei

niedrigen bis hohen Vorschilben

b7
=77
a= [o* z/oés

gy B8aArd

Spanbrecher-J
Code 1.

Aussehen -

- Werkstoff

- Eigenschaften

+ Querschnitt

- Querschnitt Kat. Nr.

Schlichten

N L U Effektive Spankontrolle fir wechselnde
@ Schnittiefen und zum Kopieren
7,
CNMG120400NLU

Eﬂ BA/ 4

N SP Zeigt exzellente Schnitfeistung

beim Schlichten

1.3
137

/
S
CNMG120400NSP

Eﬂ BA/A

P VSN s B

Sehr wirkungsvoll
beim Feinstschlichten

1.3
a=[o° CNMG1204v nétj

[cFod Iﬁﬂm

N-SU

N SE SchhcmSpanbvswevredunenWerkzwg

vershli aufder Spanféche, Sehr ikungs-
Vol atchbei h z\emerBearbe\mng

0,1,

Eﬂ BArd

17°

N-EF [CIMTVE ]
Spanbrecher fir warmfeste Superlegie-

W mngenmwlexze\lenterSpenkonlrol\e

>v47 //

a= CNMG120400NEF

Eﬂ Aya

1.0
N LU -W Hochleistungs-Schiicht-

: g Spanbrecher mit Wiper* Schneide

15
1.0
m

|

CNMG120400NLUW

Q

N S E v u Neuer Schiicht-Spanbrecher mit Wiper*

i F Einwegschneide i hohen Vorschub
W 0,135 19
172

arm 7.

CNMG120400NSEW

o o

L/R_FX P KM s K
Spanbrecher mit
extrem scharfer Kante

1.5
14°

7

TNGG160400L/RFX

A

a=[o7

Breiter Spanbrecher
mit scharfer Kante

25
15°

7,

TNGG160400L/RFY

A

a=[0°

L/ R-FT Bogenformiger Spanbrecher

(geschiiffen) zum Schlichten
1,35
0,15,

7
o [

TNGG110300L/RFT

A

B B B @FN B

Schlichten bis mittlere Zerspanung

Standard-Spanbrecher mit
héchster Schneidkantenstabilitét

1.2

e
.

SNMGWZO%ONSJ

[
N-SJ

L/ R ST Bogenfdrmiger Spanbrecher

(geschiiffen) fiir mit. Zerspanung
1,65

Ve

a= | 0° TNGG160300L/RST

ausgelegt fiir warmfeste Super-

\eglerungen
/
0
oA

CNMG120400NEX

- Standard-Spanbrecher, speziell
N-EX sz
[e] INZN:

(S /TN
N- UP BN s E

Doppelseftige posifive Schneidkante:

iir optimales Zerspanen von rostfrei-

em Stahl 2.1
1 10°

Z

CNMG120400NUP

S T

N -SX Kopien und steigende

Schnitttiefen

021 . 45
|

38
CNMG120400NSX

Gﬂ BA/4

Schnitttiefe (mm)

Anwendungsbereiche der Spanbrecher (Schneidplatte IC bis zu & 12,7 mm)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

g9 g0 g9
E E £
o 2 2 4 2 2
Q2 Q R3]
N-F8 £ £ o N Z | U
i N-FA/IN-FL\ s 1 s 2 m = 1
N-FE [5} [5) [5}
[E:\, j (%) 9] [ O (%) L
0,1 0,3 0,5 00,1 0,3 0,5 0 0,3 06 09 0701 0,3 0,5

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur représentative Werte dar. Aktuelle Werte kdnnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Néhere Informationen siehe
Lagerseiten (ab Kapitel B aufwarts).
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[ Break Master (CBN/PCD)

[ INoppenspanbrecher | |Standardspanbrecher|  |Rechts-/Linksschneidend

[ ]ZumAnfasen

_Mittlere Zerspanung bis Schruppen|

N = G U Ectetsi e edign et

und henorragende Verschibestiet aus

0,25 2,05
%' 25°
7° 7
CNMG120400NGU

lﬂ lﬁﬂm

hochefizienten Schneidvorgéngen

0.25
23°

—
E3o
C(— CNMG120400NGE

Bﬂ BA/O

N = G E Ein vielsefiger Spanbrecher mi exzellenfen

VerschleiBwerten an der Spanoberfiche in

P K NS
Extrem zuveridssiger und vielseitiger
Spanbrecher mit starker Schneidkante:

N-UX

0,25, 15°
7.

CNMG120400NUX

lﬂ BA/AQ

tiger Spanbrecher

1.7
4’2 2 21°
-
4 7
CNMG120400NUG

Eﬂ BAY O

N = U G Beliebter und vielsei-

N EG UnwersaLSpanbrecherfurwarmfesle

Superlegierungen mit guter
Spankontml\eundVersch\e\Besugken

0,09 30°

CNMG12040GNEG

Eﬂ Ba ' a

NGU-W

fiirhocheffizientes mitferes Zerspanen
25
0,3
=5 23°
¥

CNMG120400NGUW

a

‘Schlcht-Spanbrecher mit Wiper* Schneide: L/ R UM

PV K NS
Universal-Spanbrecher (geschlif-
fen) fiir die mittlere Zerspanung

20
01sé 14°;
7

a= SNMG120400L/RUM

F0BA

N E M Bietet exzellente Bruch-

und Kolkverschleifestigkeit

25
0,05
—>
7

= 1o CNMG120400NEM

B7084 - &

N-MU

N = M E Spanbrecher i Schruppen, der hohe

Vorschiibe emaglicht bei verringer-
tem Verschleif an der Spanfiéche

24

03,]
e

CNMG120400NME

A‘LA’I&

N-MX BT

Starke Schneidkante fiir

unterbrochenen Schnitt
v )
>—<0,4
0,2, 20°
E-15%%//
a= [0 CNMG120400NMX

BA 4

N-UZ T E 1]
Standard-Spanbrecher mit
stabiler Schnittleistung

03], 14°

4 Z

CNMG120400NUZ

Okonomischer, doppeseiier Spanbrecher
mitniedrigem Schntraf fir hohe Vorschibe
25
> 20u
4 7
=10 CNMG120400NMU
N _G Z [PIVEN]STH]
Extrem zuverlassiger Standard-
‘Spanbrecher mit starker Schneidkante
0,25
16°
7
CNMG120400NGZ

Eﬂ BA/ 4

gF084 - &
PO BArD

o
[C]

L M Breter, handiger Spanbrecher der

25°
7

TNMG160400L/RHM

[0
/R H M-Toleran
i mitferes bis robes Schneiden.
2,7
150g 0.2
a= [oo

Bi

Auswahl Spanbrecher

udyejdpiauyos
-apuap

B < P @ @8N\ &

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

= G — 6 N-MU/N-MX . s Kein Spanbrecher s
€ 3 E £ g
£ £ E £ £
o ® N-ME Y = =
g g4 ® & 4 N-GZ 2
£ £ £ =] Mz =]
Ea N-GE Ea E 1= =
[&] (s} S S c
(%) %) @ 3B s
0703 06 09 0—"03 06 09 003 06 09 002 04 06 0 03 06 09

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur représentative Werte dar. Aktuelle Werte kénnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Nahere Informationen siehe Lagerseiten

(ab Kapitel B aufwérts).

I«

C15



Auswahl Spanbrecher

Wende-
schneidplatten

B B B eRN §

[JSUMIBORON Break Master

|:| Noppenspanbrecher |:| Standardspanbrecher |:| Rechts-/Linksschneidend

|:| Zum Anfasen

N = H G Exzellente Spankontrolle fiir

schweres Schruppen
04 22°

7.

o= | 0° CNMM160600NHG

[C] B i

N = M P Einseitiger Spanbrecher

mit nlednger Schnittkraft

G— CNMM1SOSOONMF

Bﬂ’ 8a

N = H P Stérkste Schneidkante

fiir schweres Schruppen
0,3~0,6
22°

CNMM160600NHP

Eﬂ’ (SN

N = H U Starke Schneickanten und exzellente

Spankontrolle fir schweres Schruppen
3.2

0,25]] 0.6

3
a= | o° SNMM250700oNHU | Q=

N HW Iweistufiger Spanbrecher mithervorragen-

der Spanabfuhr fir schweres Schruppen

6.3
0.31+0,75
17°
159 4
[0 SNMM31090oNHW

N H F Spanbrecher it starker Schneidkante ;r

schweres Schruppen mit henvorragender
Spanabfuhr auch bei hohen Vorschilben

0.2:1+04

20°
15° 7

a= | 0° SNMM19060oNHF

[C]

N -G H Zum Drehen von

gehartetem Stahl mit sehr
guter Spankontrolle und
geringen Schnittkraften

_ _]
a= | o CNGG120400NGH

oy Ty

N =
o Lo

Schnitttiefe (mm)
o

=15 =30
S =
S £ N-HZHU I = HF
HP Type o g
210 20
NHG £ i N-HP £
e £ sl —1| £10
3 | &
(7] (%]
04 08 12 0~ 04 o8 12 0~ 06 12 18
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur représentative Werte dar. Aktuelle Werte kdnnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Nahere Informationen siehe Lagerseiten (ab Kapitel B aufwarts).
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[Break Master (CBN/PCD)

|:| Noppenspanbrecher |:| Standardspanbrecher |:| Rechts-/Linksschneidend

_ Schiichten bis mittlere Zerspanung |

Auswahl Spanbrecher

Schlichten

N - F B Spanbrecher zum Schiichten flir

w weichen Stahl mit exzellenter

Spankontrolle und Oberflachengiite
a= 5 [7 e

0,5
By Ba)y

N L U Spankontrolle deutlich verbes-
o= 5 77 T

Gy BAy

sert belm Femstschhchten

%{'

CCMTO09T300NLU

N LU W Hochleistungs-Schlicht-

Spanbrecher mit Wlper“ Schneide

v'/ -4

CCMTO09T300NLUW

o= \_W

N FP Bietet gute Spankontrolle

V st i N-FKE LT
1;40 @F
B B4 oo

‘Spanbrecher zum Schiichten mit schar-
fer Schneide und gut/ar Spankontrolle

7

TPMT160400NFK

(SN

Schlichten bis mittlere Zerspanung

CCMT09T300NFB

4

o= 5 [72 T

(o)

Spanbrecher mit scharfer
Schneide und guter Spankontrolle

0,8

CCMT09T300NLB

Ay

N SU Universal-Spanbrecher

mit scharfer Schneide

1,45
7

%7
a= & [7 e TPMT110300NSU

By Bay

[P K NEE

Spanbrecher fiir Bohrstangen

mit kleinem Durchmesser

\!}JJ 1,95
7.,

CPMH090300NSU

o=\
[C}

CCMTO09T300NFP

1. Empfehlung
Universal-Spanbrecher

CCMTO09T300NUG

By Bay

o= 5 [7e T

PVl K NS

Langlebiger Spanbrecher mit
niedrigem Schnittwiderstand

N-MU

A4

a= 7 i TPMT160400NMU

(IR S P

N SF Sehr zuveridssiger Spanbrecher

mit scharfer Schneide
1.6

TPMT160400NSF

(SN

o=

_ G-Toleranz Spanbrecher, eingeschliffen|

Schlichten bis mittlere Zerspanung

L/R FW Breiter Noppenbrecher

4

mit scharfer Schneide
0,90

Z

TPMT110200L/IRFW

arf

PIVIKIN s I

Spanbrecher mit
scharfer Schneide

Vi

a= & [7 W TPGT110300LIRFX

[cJod A)‘fﬁ

L/R-FX

PIMIKIN'SH

Breiter Spanbrecher
mit scharfer Schneide
1.5
r
Y

o= T 7 e TPGT110300L/RFY

Gy BAYG

LIR-FY

PMIKINSHE

Spanbrecher zum Feinschlichten
mit scharfer Schnelde

CCGTO04X 1o aL/RFYS

Mm

LRFYS
-

o= [ 7

[c )0l

PV K NS

o= 5 [
Breite Ausfuhrung

LIR-W

@0 15
%

a= e TPGR110300LIRW

B4 &

L/R-SDEE [ 1]

Gestufter Spanbrecher,

geschliffen
o= 7 i

TPGT110300L/RNSD

0,9
Oy 8Bi

L/R SDW Geschliffen mit Hochleistungs-

Wiper Schneide
0,9

A S Z

a=\11° TPGX110300L/RSDW

A

Anwendungsbereiche der Spanbrecher

Vorschuk;a (mm/U)

E4 E*

3 £

o o [Nsu

o © :

g ot E 2 N-US .

c c

é N L N-LUW 35) L ﬁ,

a1 = Nev
L | : A
0 0.2 04 0 0.2 04

Vorschub (mm/U)

Schnitttiefe (mm)

Vorschub (mm/U)

udyejdpiauyos
-apusapm

B < P @ @8N\ &

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur représentative Werte dar. Aktuelle Werte kdnnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Néhere Informationen siehe
Lagerseiten (ab Kapitel B aufwarts).
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Auswahl Spanbrecher

[ |Noppenspanbrecher [ |Standardspanbrecher [ |Rechts-/Linksschneidend
[ SUMIBORON Break Master

G-Toleranz |

Schlichten bis
mittlere Zerspanung

N-FC*El .
= 3D Spanbrecher mit guter
Spankontrolle und scharfer Schneide:
i L
;
Dt
U 7/

CCGT09T300NFC

a4y

o= 77 T

By

[P VIS S I
Scharfe Scheide fiir weiten
Anwendungsbereich vom

Schllohien bls 2urmifl. Bearbel(ung

N-SI*

CCGT09T300NSI

Eﬂ Ay

A

N-SC* B, L.
= Zweistufiger Spanbrecher

W fﬁrdie mmlere Zerspanung
E ﬂ (ST

Runde Schneidp

latten |

Wende-
schneidplatten

Rund

PV K NEIE

Runde, unebene Schneidplatte

mit exzellenlerSpankomro\le
@ OZW
-5°

RCMX1606MON-RX

N R P Standard-Spanbrecher
zum Kop|eren

0.25 .
-15° 2

RCMX1606MON-RP

1.04,

=T

_ Fi die Bearbitung von AL egierungen |

Schlichten

PIMKIN S]]

Al-Spanbrecher fiir Spiegelglanz-
Oberflachen und Anti-Adhésion

N-AG
<
¥

iz
CCGT09T300NAG

)4

N -AW Al-Spanbrecher mit scharfer

Kante zur Schlichtbearbeitung

U 25°

VCGT160400NAW

W

o= 17

Al-Spanbrecher fiir hervor-
ragende Oberflachenqualitét

RIL-AY LT

CCGT09T300_AY

Ay

o= [ [77 T

[c )0l

B B B @FN B

N

N

Schnitttiefe (mm)

Hinweis:

N-FC, N-SI und N-SC haben am Radius eine Minus-Toleranz.
Beispiel:

DCGT 117302 M NSI AC520U

Anwendungsbereiche der Spanbrecher

T 6 = 4 m
N-SI £ £
o 4 N-RP o
2 o
N-SC £ N-RX E2
s 2 = | ol
= =
N-FT 3 ® L
0.2 04 0 02 06 00,1 03 05
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur reprasentative Werte dar. Aktuelle Werte kdnnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Nahere Informationen siehe
Lagerseiten (ab Kapitel B aufwarts).
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‘ || Noppenspanbrecher [ |Standardspanbrecher [ |Rechts-/Linksschneidend ‘ A u swa h I S pa n b re c h e r

SUMIBORON-Schneidplatten CBN
N-LV N-FV CLLILE

]
(%2} g Deutich verbesserte Spankontrolle: Deutich verbesserte Spankontrolle
< g beim Schlichten von gehértetem Stahl beim Schiichten von gehértetem Stafl
[
n 0,60 04
g o 0,05 3o° V 45°
O N
% (AL Breakaster J _35° //
%) % a=[o [ 77 ao=[o 7 ’
E@ Y A\ )Vf E Ay

N-SV LLLLLE
Deutich vemesseﬁe Spankortroll beim
Entfen a3 Schichten|

W 0.15, <284
= A7)
o= o

oy A
SUMIDIA-Schneidplatten PKD

N = L D Il 2um Sl vo Al Venvendrg N G D Ideal zum Schichten und algemeien L/ R' D M et geeigoet i das Hochgesehvindglels-

Bearbedten von Al durch Verwendung

Entfernen einsatzgeharteter
Schichten

- eier spezelen Schneidkantenfom inerspezielen Schneidkanterfom = Schichfen von Aminiumlegienngen
< @ EIGY s
% % T
o= 7 i NF-CCMT060200NLD | o= [77° {77° NF-CCMT080200NGD | = 72 {777 NU-CCMT09T300L/R-DM

Schlichten bis
mittlere Zerspanung

[cJo) Ay | @Op Ay | Bp 1Y

Anwendungsbereiche der Spanbrecher

SUMIBORON (Schweres Schruppen ~ SUMIBORON (Entfemen einsatzgehédr- ~ SUMIDIA ﬁFur die Bearbeitung
von Stahl) (IC bis zu @ 12,7.mm)  teter Schichten) (IC bis zu @ 12,7 mm) von Al-Legierungen)

—07 —07 = 2} N
3 € NSV £
= 0,5 = 0,5 =
O O Qo
2 2 $ ) N-GD
£03 niy | 203 =
S S S
9 0,1 N €01 %} N-LD
0 0.1 0.2 03 0 0,1 0.2 03 0701 02 03 04
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

udyejdpiauyos
-apusp

B < P @ @8 N &

Die gezeigten Spanbrecher-Anwendungsbereiche und Formen stellen nur reprasentative Werte dar. Aktuelle Werte kdnnen je nach aktueller Katalognummer verschieden sein. Nahere Informationen siehe
Lagerseiten (ab Kapitel B aufwarts).
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C RHOM BISC H Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

; - 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) -
80° Rhombischer TVD Mosmasirna] [cN 1 L [ ic | s [0, | A® st
0903.. | 9,7 | 9525 | 3,18 | 3,81 r M Rostfreier Stahl
0904.. | 9,7 | 9,525 | 3,18 | 3,81 A Grauguss
1204.. | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 © D12, D18 = E8 [!] Nichteisenmetalle
D41 S Super-Legierungen
I%1 Gehirteter Stahl
Hartmetall Cermet_|Hartmetall
CN MG ".... . .. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
[P Mm M @ B & B IAaQ
S @ M-Tol d Iseiti S R R A SN S S S ISR EMSS
g P oeranz, Copperseiig b et s e e e e e e
22 |Anwendung| Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|< < |<|<|< << |< < |<| <|<| =P 2| S| | o ||| T
=3
£ |5 CNMG 090304 NFB 0,4 o o|oo| |o
» e, CNMG 090308 NFB 0,8 o olojo| |0
= % CNMG 090404 NFB 0,4 Q o Q|o|o| |0
2 T CNMG 090408 NFB 0,8 o o|ojo| |o
el |z =
L] @ o—=—4 CNMG 120402 NFB 0,2 o) (o][e}(e](e](e)
Vorschub (mm/U) CNMG 120404 NFB 0,4 Qo QQ|0|0|0
CNMG 120408 NFB 0,8 o) Q|o|o|o|o
£/
D - .
L 24 CNMG 120402 NFA 0,2 oo o
JKT S| E | CNMG 120404 NFA 0,4 eOe o0
§ § Al ’ CNMG 120408 NFA 0,8 eOeee
® |3:)
w| @0 02 04 06
Vorschub (mm/U)
[s] 5 g LI CNMG 090308 NFL 08| | |o
S| = gy
5| g2t , CNMG 120404 NFL 0,4 o} o oloo| | |eoje| |e
i 2 | NFL CNMG 120408 NFL 0,8 o ol|ojo OIS
c 5}
K3 @0 02 04 06
Vorschub (mm/U)
7 CNMG 090304 NFE 0,4 lo|ololo| |o|o ololo| |o
\ c CNMG 090308 NFE 0,8 |0|ojolo| |o|o ololo| |o
£ gz CNMG 090404 NFE 0,4 |O|0|o|o| |o|o 0|Q|0| |o
2| 5 CNMG 090408 NFE 0,8 |olo|o|o| 0|0 ololo| |o
ol & 1
@ ‘é EO CNMG 120402 NFE 0,2 |0|0|0|0| |olo o](e}(e]e}(e)
K 02 04 CNMG 120404 NFE 0,4 |0|0|0|0| |0o|o 0|0|0|0|0
Vorschub (mm/U) CNMG 120408 NFE 0,8 |O|O|0o|0| |0]|o Q|0|0|0|0
CNMG 120412 NFE 1,2 [O|o|o|o| |o|o Q|0|0|0|0
54’ CNMG 090304 NLU 04 lojolo| | |o olojo| |o
£ CNMG 090308 NLU 0,8 |0|0|O Q| |o ol0|0| |Oo
% "Standard” \/
g7 [ NW CNMG 120402 NLU 02 o| |o olololojo
c §0 CNMG 120404 NLU 04 elel®O O |0 ® 0/®0|0
£ 02 04 08 CNMG 120408 NLU 0,8 lel@e®o |0 |o Yol Ye)te}
g Vorschub (mm/U) CNMG 120412 NLU 12 loj@®0 |O eole| |0
A 54— ’ '# .
g | woerno SGG” | CNMG 120404 NLU-W 04 eoe| leo| [0 oee
=R &NLU W CNMG 120408 NLU-W 08 eee @O (00 eee O
s | ) CNMG 120412 NLU-W 12 lej@® o o 00 o
0 0,2 0,4 0,6
Vorschub (mm/U)
i CNMG 090404 NEF 0,4 Q0|0 olo|o
5| £ @ CNMG 090408 NEF 0.8 ololo ololo
5 s
% g2 CNMG 120404 NEF 04 Ole|®eOe 000 L0 ()
3| £ NEF CNMG 120408 NEF 0,8 (0/e|e|0|e|e|0|® 00 oo
B0z oa 06 CNMG 120412 NEF 12 0le|®|00|@|0 (00
Vorschub (mm/U)

@ = Euro-Lager

C20 O = Lagerartikel in Japan
<



Negative Wendeschneidplatten C RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 - 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) =
80 RhombISChef Typ Lochausfiihrung CN L IC | S | Dy ® [ stah .
0903.. | 9,7 | 9,525 | 3,18 | 3,81 v { M Rostfreier Stahl
0904. | 9,7 | 9525 | 3,18 | 3,81 I Grauguss
09T3. | 97 | 9,525 | 397 | 3,81 = D12, D18 = E8 [ Nichteisenmetalle
"Ei 1204.. | 129 | 127 | 446 | 5,16 D41 S Super-Legierungen
1606.. | 16,1 | 15,875 6,35 | 6,35 [*] Gehérteter Stahl
Hartmetall Cermet |Hartmetall
‘. ._.. beschichtet beschichtet [unbesch. | unbeschichtet
[P m B @IEOB & B EIHDO
D808 525258x 2888 3NNt oo | o
® -Toleranz, doppeselty
Anwendung| Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |g|q/<]<|2)22xz <2 |</< /< €| <|E|F2)F|F|Ojuju|T §_§
CNMG 090304 NSU 0,4 0lele o | |® g
CNMG 090308 NSU 0,8 @00 |® ° S
CNMG 09T304 NSU 0,4 |0|0|0
CNMG 09T308 NSU 0,8 |0|Q|O @
é E CNMG 090404 NSU 0.4 |0|0|O o} 0|0
S 5 CNMG 090408 NSU 0,8 |0|0|O o o)}
5 2 CNMG 090412 NSU 1,2 |ojololo ol | |olo Di
Z CNMG 120402 NSU 0,2 eee ole|e/® | |o|ojololo
Vorschub (mm/U) CNMG 120404 NSU 04 o oo eeeeoe Olelee e O o0 JK/
CNMG 120408 NSU 08 oo o oeeeee Olelee O e 0o
CNMG 120412 NSU 1,2 le/e/eO oo e e o00 e O oo @
CNMG 120404 NSE 04 @@ ®O0 O|o| |0|O
CNMG 120408 NSE 0.8 ®/e/®o olo| |o/o @
CNMG 120412 NSE 12 |leo|®e®
c| — [ "Standard”
£ 54 NSE CNMG 090404 NSE-W 0,4 |0|0|0|o
Sl e "Wiper' W-Typ CNMG 090408 NSE-W 0,8 |0|0|0|0
= = ﬁ
S| E2 NSE-W
7 = CNMG 120404 NSE-W 0.4 800 olol | |o
5 . ‘ ‘ ‘ CNMG 120408 NSE-W 08 eee (o][e) o)
02 04 06 08 CNMG 120412 NSE-W 1,2 |O|e|®
Vorschub (mm/U) Vi
£ P
£, ) CNMG 120404 NSX 0.4 |oololo olola| |o o)
gl £ CNMG 120408 NSX 08 e eee olo o}
£ = B CNMG 120412 NSX 12 |e|ojoo
= 3 NSX
5 0 0,2 04 0,6
Vorschub (mm/U)
CNMG 090304 NGU 04 [O|l® ®O0 (o][e}
CNMG 090308 NGU 0,8 O|@|® O 0|0
CNMG 090404 NGU 0,4 o) [} Q|0
CNMG 090408 NGU 0,8 o) o) o|o
CNMG 090412 NGU 1,2 |0|Q|0|O (e][e) [} (0][e}
"Standard”
' NGU . CNMG 120404 NGU 04 @ ®o®ee0eee00 0|0|o| |0|ojo o}
o _ "Wiper’ W-Typ CNMG 120408 NGU 0,8 oo o o®eeee00O 0O|0|0| |0|ojo o}
§ E4 NGU-W CNMG 120412 NGU 1,2 lo/e/ e e e eee00 ololo| |o
= CNMG 120416 NGU 1,6 Ole|e® 0|0
o 2
n| £2
8 £ CNMG 160608 NGU 0,8 |@|@®O/e 0o/ eoo
8 Pl CNMG 160612 NGU 1,2 |@/@|®/® @00 800
= Vorschub (mmiU) CNMG 160616 NGU 1,6 |®/®®0O |00 ®00
CNMG 120408 NGU-W 08 @ee®e® e o0
CNMG 120412 NGU-W 12 @ @@ e o000
CNMG 160612 NGU-W 1,2 |0|Q|0|O

@ = Euro-Lager
O = Lagerartikel in Japan 021

<



C RHOM BISC H Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 - 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) >
80 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung CN L IC S | Dy * [ stahl '
0903.. | 9,7 | 9525 | 3,18 | 3,81 r 4 M Rostfreier Stahl
0904.. | 97 | 9,525 | 3,18 | 3,81 A Grauguss
0973.. | 97 | 9,525 | 397 | 3,81 = D12, D18 = E8 M Nichteisenmetalle
,,EI 1204.. | 12,9 | 127 | 4,46 | 516 D41 S| Super-Legierungen
1606.. | 16,1 | 15,875 6,35 | 6,35 [*] Gehérteter Stahl
+— 1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94
ol L | sl
Hartmetall Cermet_|Hartmetall
C N M G ".... ._.. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
P m Fu @A B & B IO
sis|=
- y 5% 5523255 2888 2o NN<t ol
% ® M-Toleranz, doppelseitig R EEEESSS H A RS BRI R
22 |Anwendung]  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 1292222222222 222 RYr N2 o omm T
=3
.§ CNMG 120404 NGE 04 ol@ee®
N CNMG 120408 NGE 0,8 e®oe®
6 CNMG 120412 NGE 12 el®oee®
@ s CNMG 120416 NGE 1,6 o|®®O
o 4
S NGE CNMG 160608 NGE 0.8 [0ojolo
Gl 22 CNMG 160612 NGE 12 @@ @0
ﬁ £ CNMG 160616 NGE 16 0o @@ ®
p |g " oo CNMG 190612 NGE 12 [el@lelo
s Vorsehub (mm/) CNMG 190616 NGE 16 |o|e|e|o
/[K/
@ CNMG 090304 NUG 0,4 (o))
CNMG 090308 NUG 0,8 (o)(e}
CNMG 090404 NUG 0,4 o
@ CNMG 090408 NUG 0,8 olo
CNMG 09T304 NUG 0,4 o
§ z CNMG 09T308 NUG 0,8 (o}
a E
A g2 CNMG 120404 NUG 04| @o®
& E CNMG 120408 NUG 08 ee®ee®
@ 3 CNMG 120412 NUG 12 eleee®
5 02 04 08 CNMG 120416 NUG 1,6 ole
5 E=] Vorschub (mm/U)
v = CNMG 160608 NUG 08 o
CNMG 160612 NUG 1,2 o
CNMG 160616 NUG 1,6 (e]le)
@ CNMG 190608 NUG 0,8 (o}
CNMG 190612 NUG 1,2 ole
CNMG 190616 NUG 1,6 (o))
CNMG 090408 NEG 0,8 Q|00 (o)(e}[e)
CNMG 090412 NEG 1,2 ololo (e)(e]le)
B o,
g £ - CNMG 120404 NEG 04 Ole/@Ole/ee olojo °
S 2 CNMG 120408 NEG 08 Ol®eeOeee0e eoeo0 o0
E| E? CNMG 120412 NEG 12 [Ojej@eOe e e e olo|e o0
Al 3 NEG
3 0 02 04 06 CNMG 160608 NEG 0,8 O/®® 00O 0|o|o
g Vorschub (mm/U) CNMG 160612 NEG 12 [0le/ejoje|e| |® olole oo
s CNMG 160616 NEG 1,6 |00 ©O|O| |0 (e)(e]le)
CNMG 190612 NEG 1,2 |O/00|0|e|® (e)(e]le) 0)le)
CNMG 190616 NEG 1,6 |O/O[0|0|O|®| |O ®®O o]le)
g E- -~ CNMG 120404 NEX 0.4 oeioe eele O
g £ " CNMG 120408 NEX 0,8 eoole eee O
£ 2 CNMG 120412 NEX 1,2 o000 oo
o3 NEX
g o CNMG 160612 NEX 1,2 ooje
s Vorsend (mm/L) CNMG 190612 NEX 1.2 olojo

@ = Euro-Lager

C22 O = Lagerartikel in Japan
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Negative Wendeschneidplatten C RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 \ 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) -
80 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung CN L IC S D1 .
1204.. | 12,9 | 12,7 | 446 | 5,16 ' M Rostfreier Stahl
1606.. | 16,1 | 15,875| 6,35 | 6,35 m Grauguss

1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 © D12, D18 2 E8 I1] Nichteisenmetalle

] FI 2509.. | 258 | 254 | 952 | 9.2 D41 S Super-Legierungen

I3 stanl

[I] Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet [Hartmetall
‘. ._.. beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
[P v R AOBA & B EIHDO
" — NANOINDF O == OmO =N D OSeosS o ©
® M-Toleranz, doppelseitig AR 202230 IBRBBCBIASSS IS 5D =
Q|0|0|0|0|00l0 0000|0002 Q2= TIT|=
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |I|q|</<|< /2|2 |<|<|< 2 |2 |<|< |2 | 2| <|- |F R || = |O|w|w|T £F
o«
CNMG 120404 NUP 04| eoeeeee eee O o} %..
b CNMG 120408 NUP 08| o o0oeoee eee O (e} S
N CNMG 120412 NUP 12| eleleeeee ololo o

CNMG 160612 NUP 1,2 o0 °

=)

Mittleres Schruppen
Schnitttiefe (mm)
N S~
4
c
O

02 0,4 0,6

Vorschub (mmiL) CNMG 190612 NUP 12| olee o

CNMG 120408 NEM 08
CNMG 120412 NEM 12
CNMG 120416 NEM 16

. 55
CNMG 160608 NEM 08
NEM | CNMG 160612 NEM 12
CNMG 160616 NEM 16

000
cee
[ XK J
000
cee
o000
[ X )
00
000
000

000
® 00
(XK J
000
® 00
® 00
® 00
000
Q00
000

CNMG 190612 NEM 1,2
oz oa 0 CNMG 190616 NEM 1,6
Vorschub (mm/U) CNMG 190624 NEM 2,4

[OeN®)
cee
cee
[OeN®)
0O
[OeN®)
000

CNMG 250924 NEM 2,4 |0|0| |O| |00 Q0|0

Mittleres Schruppen
Schnitttiefe (mm)
B P @ @R N\ IE

@ = Euro-Lager

O = Lagerartikel in Japan 023
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C

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

Negative Wendeschneidplatten

Neg.
Schneidplatten

B b B o K

C24

0 ; 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 Rhomb|SCher Typ Lochausf[]hrung CN L IC S D4 “‘ E Stahl
1204.. | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 5,16 r M Rostfreier Stahl
1606.. | 16,1 | 15,875 | 6,35 | 6,35 A Grauguss
1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 = D12, D18 = E8 Nichteisenmetalle
,EI 2509.. | 258 | 254 | 952 | 92 D41 S| Super-Legierungen
ﬂ] Geharteter Stahl
ol L | sl
Hartmetall Cermet_ |Hartmetall
CN M G ".... ._.. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
P m Fu @A B & B IO
® M-Toleranz, doppelseiti 581883338 55881858/2858/88/8wES
: Coppeselid e e b e e
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |g|</g|<<|2)2)2x << <= )< <€ F 2 E|F o)) T
CNMG 120408 NMU 0,8 oeeoeee @ eee O (o}
or e CNMG 120412 NMU 12 lolejeeee (@ eee® O
T CNMG 120416 NMU 1,6 @@ ®O o|o|e
o w
. CNMG 160608 NMU 0,8 eoeeeee @ ® 00
ol Eal NMU CNMG 160612 NMU 12 o/eje/eee |o ooe
g e CNMG 160616 NMU 16 oo e oee @ o0
53
" ‘ ‘ ‘ ‘ CNMG 190608 NMU 0,8 °
02 04 06 08 CNMG 190612 NMU 12 olojeeee (@ olo|e
Vorschub (mm/U) CNMG 190616 NMU 16 oloe oo e |@ 00
CNMG 190624 NMU 2,4 |[0|0|0|0 Q|0|0
CNMG 250924 NMU 2,4 |0|o|o|e (o)(e]le)
CNMG 120408 NME 08 eeee® olo
CNMG 120412 NME 1,2 e @@ e (e]le}
CNMG 120416 NME 1,6 le|@|®0 (o)le)
6
cl NME CNMG 160608 NME 0,8 [0Ol®®0O olo
3 Es CNMG 160612 NME 12 ejeee Q[0
g' 2 CNMG 160616 NME 1,6 |lo|@®@O (o]l
= g 2
Bl & CNMG 190612 NME 12 |ololojo olo
0 ‘ \ \ \ CNMG 190616 NME 1,6 @@ @@ olo
02 04 06 08 CNMG 190624 NME 2,4 lolojojo oo
Vorschub (mm/U)
CNMG 250924 NME 2,4 |0|0|0|0 0|0
CNMG 090304 NUX 0,4 o)
CNMG 090308 NUX 0,8 o)
6 iy CNMG 120404 NUX 04 |O|le|e|®
_ w CNMG 120408 NUX 08 e ee
Es4 CNMG 120412 NUX 12 ej@ e e
:é g NUX CNMG 120416 NUX 1,6 |lo|®@®@0O
al £2
2| £ CNMG 160608 NUX 0,8 |®0|0|0
3l C ol CNMG 160612 NUX 12 elelele ° °
' ' ' ’ CNMG 160616 NUX 1,6 @@ @O ) °
Vorschub (mm/U)
CNMG 190608 NUX 0,8 °
CNMG 190612 NUX 1,2 |o|ojojo °
CNMG 190616 NUX 1,6 O|®@|®@|0
6 = CNMG 120408 NMX 08| |@oe®
- l"_,..- CNMG 120412 NMX 12| |o|el®
c §4 / CNMG 120416 NMX 16| eee
qJ ~
o o
o2, NMX CNMG 160608 NMX 08| |efe
{:‘; = CNMG 160612 NMX 12| @e®
A 80 ‘ ‘ ‘ ‘ CNMG 160616 NMX 16| @ee®
0,2 0,4 0,6 0,8
Vorschub (mm/U) CNMG 190612 NMX 12| @ee®
CNMG 190616 NMX 16| eoee®

@ = Euro-Lager
O = Lagerartikel in Japan

<



Negative Wendeschneidplatten C RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 - | 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) =
80 RhomblSCher Typ Lochausfiihrun CN L IC S D1 & E Stahl .
0904.. | 9,7 | 9,525 | 3,18 | 3,81 ' M  Rostfreier Stahl
RE 1204.. | 12,9 | 12,7 | 4,76 | 516 A Grauguss
7] 1606.. 16,1 15,875 | 6,35 | 6,35 2 D12’ D18 2 E8 m Nichteisenmetalle
I:I’EI 1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 D41 S Super-Legierungen
7] [F1 Geharteter Stahl
sl L | sl
Hartmetall Cermet [Hartmetall
C N M G ‘...‘. . _.. beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
[P] 2 < s B B BBO
iy — NN D == o®O =N RS eos S . o @D
® M-Toleranz, doppelseitig 22222320 RRRIR28S S8 L RS =
Anwendung  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | 99222222 2RRRRR YRR E counT £
o
CNMG 090408 NGZ 0,8 olo|o S
CNMG 090412 NGZ 1,2 o|o|o
. CNMG 120404 NGZ 0.4 oo0 /c/
o CNMG 120408 NGZ 0,8 oole
2 E, CNMG 120412 NGZ 1,2 oole
S 3 CNMG 120416 NGZ 1,6 eole
% 2 NGz i
a| £ 2 CNMG 160608 NGZ 0,8 olo D
@ CNMG 160612 NGZ 1,2 o|o|o
02 04 o5 o8 CNMG 160616 NGZ 1,6 ole|o KT
Vorschub (mm/U)
CNMG 190612 NGZ 1,2 o|o|o @
CNMG 190616 NGZ 1,6 o|o|o
CNMG 120404 NUZ 0,4 o ®00 @
., CNMG 120408 NUZ 0.8 | 00|0 eee (000 o
! ; CNMG 120412 NUZ 1,2 0|0 eee (OO0
_° . CNMG 120416 NUZ 1,6 o olo|e A
gl E
g ° NUZ CNMG 160608 NUZ 0,8 e]fe}
- CNMG 160612 NUZ 1,2 0|0 oole
3l £2 CNMG 160616 NUZ 1,6 o|o eooe
v vl
R F R T CNMG 190608 NUZ 08 olo v
Vorschub (mm/U) CNMG 190612 NUZ 1,2 o0 Qo 0|e
CNMG 190616 NUZ 1,6 0|0 Ole|®

@ = Euro-Lager

O = Lagerartikel in Japan 025
<



C RHOM BISC H Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

g ; 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung CN L IC S D4 E Stahl
1204.. | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,16 M Rostfreier Stahl
RE 1606.. | 16,1 | 15,875 | 6,35 | 6,35 A Grauguss
] 1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 = D12, D18 = E8 M Nichteisenmetalle
7751 2507. | 258 | 254 | 794 | 92 S Super-Legierungen
2509.. | 25,8 | 254 | 952 | 9,2 I7] Geharteter Stahl
o4
som. - sl
Hartmetall Cermet_|Hartmetall
C N M M “..‘. ._.. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichet |
[P Mm R RO B[R B ImAaQM
S @ M-Tol inseiti S R R A SN S S S ISR EMSS
g o OO B 8888588830088 88 cEEggs sk
22 |Anwendung]  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|< < |<|<|< << |< < |<| <|<| =P 2| S| | o ||| T
=3
.§ CNMM 120408 NMP 0,8 eoleo®o® @00 0|0|o
& CNMM 120412 NMP 12 ee@e (o (@ Qlo|o
o CNMM 120416 NMP 16 0eee (o (@ Qlojo
/c/ | CNMM 160608 NMP 08| | oo o |o ololo
S Ed CNMM 160612 NMP 12 ee@e (O (@ Qlo|o
g e CNMM 160616 NMP 16 e@e@e® O |@® e)(e]le)
3 ° CNMM 160624 NMP 24| ele
5 @ é,,,
D 5 CNMM 190608 NMP 0,8 ee® O Q|00
E il CNMM 190612 NMP 12 0elee (o (@ Qlojo
JK7 |3 B Ty CNMM 190616 NMP 16 eeee @O® e](e]le}
Vorschub (mm/U) CNMM 190624 NMP 24 Olel@|® (OO0 Q0|0
@ CNMM 250724 NMP 2,4 o
@ CNMM 250924 NMP 2,4 o)
e i,
c Fj CNMM 160612 NMH 12 eeoee o
g or / CNMM 160616 NMH 16 o eee o
S Bl
A £ NMH CNMM 190612 NMH 1,2 ojojeo| |®
0 zer CNMM 190616 NMH 16 eoee (o
3 £ CNMM 190624 NMH 24| |el®
g 3
vi % T CNMM 250924 NMH 24| elel®
U) L 1 L 1 L
‘Vors‘chub‘(mm/vU) ‘
@ CNMM 120408 NHG 0,8 el®ee® °
P CNMM 120412 NHG 12 ej@ @@ °
I = CNMM 120416 NHG 1,6 o) °
Qo
3 E
% e CNMM 160608 NHG 08 |® °
o g, CNMM 160612 NHG 12 eelee® °
8 £ CNMM 160616 NHG 16 0@ o0 °
g CNMM 160624 NHG 24| @@
<
3 CNMM 190612 NHG 12 o/ee® °
Vorschub (mmU) CNMM 190616 NHG 16 o e@® °
CNMM 190624 NHG 24 eol@ee® o)
, CNMM 120408 NHP 0,8 0
o CNMM 120412 NHP 12| | ol
& i g CNMM 120416 NHP 1,6 Q|0
& Y %\:-ms%«m
EHR - . NHP | CNMM 160608 NHP 08 ole
3z CNMM 160612 NHP 1,2 ole
@ = I R CNMM 160616 NHP 16| olel®
8 %4
2 CNMM 190608 NHP 0,8 ole o)
ﬁ 02 04 06 08 10 12 CNMM 190612 NHP 1,2 e o
Vorschub (mm/U) CNMM 190616 NHP 1,6 [ J [ J
CNMM 190624 NHP 24| eeoe® (o)

@ = Euro-Lager

C26 O = Lagerartikel in Japan
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Negative Wendeschneidplatten

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

<2

o

05 1,0 15

0 ' 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung CN L IC S D1 E Stahl
1906.. | 19,3 | 19,05 | 6,35 | 7,94 M Rostfreier Stahl
2500.. | 258 | 254 | 952 | 92 I Grauguss
= E8 [ Nichteisenmetalle
EI S Super-Legierungen
[T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet_|Hartmetall
C N M M ...... ._.. beschichtet beschichtet] unbesch|_unbeschichtet |
[P v R AOB & B EIADNO
R N A E NN
® M-Tol inseiti ciNS2Ng3e SRR e 2gtE8sSusk | ¢
kol B 888888883338 888 05288 cke. | 2
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|< << |< (<< << |<| 2| <| = | P 2 = | | Oo | | g‘g
=]
o
oo CNMM 190616 NHU 1,6 ° £
g CNMM 190624 NHU 2,4
g -
E LY CNMM 250924 NHU 2.4 o
? 2
AR
o| € °5f
?g 3 CNMM 250924 NHW 2,4 °
S
w 0 04 08 12
Vorschub (mm/U)
[
8 15
E CNMM 190616 NHF 1,6 o]le}
gl S CNMM 190624 NHF 24| | oo
a2
8 £° NHF CNMM 250924 NHF 2,4 olo
9 a CNMM 250932 NHF 3,2 olo
S
%]

Vorschub (mm/U)

B < P @ @k &

@ = Euro-Lager
O = Lagerartikel in Japan
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C RHOM BISC H Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 - 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80° Rhombischer TYp [Cogausiohrung] [ L [ ©c | s [ st
1204.. | 129 | 12,7 | 4,76 | 5,16 M Rostfreier Stahl
RE 1606.. | 16,1 | 15,875 | 6,35 | 6,35 I Grauguss
% 1906.. | 193 | 19,05 | 6,35 | 7,94 = D12, D18 o E8 M Nichteisenmetalle
,,EI S Super-Legierungen
[T Geharteter Stahl
o
v ] sl
Hartmetall Cermet [Hartmetall
C N M A / C N G A / C N MX beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
[P M BB B[R B ImAaQM
= %%%%gggﬁgﬁngggngNN<<
S i ' S 288883 BslRBIEEE 888888 8w 2R
£ ® Sonstige neg. Wendeschneidplatten %8 883338235 BR8 8 SBgRSSgtR
25  |Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |g|</g|<<|2)2)2x << <= )< <€ F 2 E|F o)) T
=g
'Ff CNMA 120404 0.4 olo|e )
n CNMA 120408 0,8 e e®@® 00O o
CNMA 120412 1,2 00
@ c CNMA 120416 1,6 e o0
[]
& @ CNMA 160608 0,8 olo
.g: CNMA 160612 1,2 olee®
»n CNMA 160616 1,6 o o0
4
D CNMA 190612 1,2 olee®
CNMA 190616 1,6 o0le
K7 g CNGA 120402 02 o
@ £ CNGA 120404 0,4 o
; CNGA 120408 0,8 o}
=
[s] |& @ CNMX 120408 L 08| @
3
é £ @ CNMX 120408 R 08| |e®
w
Hartmetall Cermet [Hartmetall
C N G G .'..'. . _. . beschichtet beschichtet] unbesch| unbeschichtet |
vi B [» il DA A B @FBD
olnnn 2SS <X (7 JpY [0 Y e}
. LISIRBRREECRERERR ANNNL oo
® G Toleranz, doppelse
@ Anwendung  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<l€|<|<|<|< << << |< < =< |<|<| < < || B 2| = | = | oo [ i [T
T4
£
g - CNGG 120402 NSU 0,2 olo| | |ololololo
5 £° CNGG 120404 NSU 0,4 00| | |olojojo|o
5| £ CNGG 120408 NSU 0,8 o|o 0|o| |ojo
0| a0 02 04
Vorschub (mm/U)
E4r
S| € st
Z| 8 2t CNGG 120402 NGH 0,2 o}
220 CNGG 120404 NGH 04 o
B & olde—2  NGH CNGG 120408 NGH 0,8 o}
Vorschub (mm/U)
8|52l CNGG 120402 NEF 02 o o0
5 2 CNGG 120404 NEF 0.4 o oo o
é § o o NEF CNGG 120408 NEF 0,8 (o)(e} o
Vorschub (mm/U)
=4 CNGG 120402 LAX 0,2 o
€ E. CNGG 120404 LAX 0,4 -
HER CNGG 120408 LAX 0,8 o}
S| E
B CNGG 120402 RAX 0.2 o
5 ® % ozoaos  LIRAX | cNGG 120404 RAX 0.4 o
Vorschub (mm/U) CNGG 120408 RAX 0,8 o

@ = Euro-Lager

C28 O = Lagerartikel in Japan
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Negative Wendeschneidplatten D RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

o
0 ' 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) -
55 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D4 E Stahl
1104.. | 116 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 155 | 12,7 | 4,76 | 5,16 A Grauguss
] 1506.. 15,5 12,7 6,35 | 5,16 = D13’ D19 = E9 m Nichteisenmetalle
cl ol D41 S Super-Legierungen
- T 3 [T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N M G ‘...‘. . _.. beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
[P v R AOBA & B EIHDO
N 5Ek 822252550888 30NN oo | o
® M-Toleranz, doppelseitig 22R2 222 B2 RRRRIES eSS S LB | &
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | 99222222 2RRRRR YRR E counT £
o
DNMG 110404 NFB 0,4 o} Q00| |0 =
- @ DNMG 110408 NFB 08 o oplo| lo
[}
= =2
5| £ DNMG 150404 NFB 04 o ololojojo /c/
Gl 21 D NFB DNMG 150408 NFB 0,8 o) ololo|olo
B E
5 50 oz oa DNMG 150604 NFB 0,4 o ololo|olo
Vorshub (mmiL) DNMG 150608 NFB 0,8 o) ololojo|o Di
c| g4 DNMG 150404 NFA 0,4 0|0|0|0|0 K7
£l E DNMG 150408 NFA 0,8 0|0|0|0|0 @
g 3
g £ NFA DNMG 150604 NFA 04 °0 oo
B 3, DNMG 150608 NFA 0,8 ° 30
o) 0,2 0,4 0,6 E‘
- Vorschub (mm/U)
DNMG 150404 NFL 0,4 o} 0|0|0|0|0
c DNMG 150408 NFL 0,8 o} o) 0|0|0|0|0 / \
2 £ DNMG 150412 NFL 1,2 o)
S| E
3 & DNMG 150604 NFL 0.4 o o
L DNMG 150608 NFL 0.8 o |o VJ
Tl 0,2 0.4 0,6
Vorschub (mm/U)
DNMG 110404 NFE 0,4 [O|O|0|0| |00 Q|0|o| |0 @
DNMG 110408 NFE 0,8 |0|0|0|0| |o|o o|ojo| |0
DNMG 110412 NFE 1,2 |0|0|0|Q| |0|O Q[0|o| |o
5l - DNMG 150402 NFE 0,2 [O|0|0|0| 0|0 Q|0|0|0|0
z Eo DNMG 150404 NFE 0,4 |O[0|0|0| [0|O Q|0|0|0|0
2 e DNMG 150408 NFE 0,8 [0[oojo| |o|o ololojolo
3 21 S NFE DNMG 150412 NFE 1,2 |o|o|o|o| |o|o 0|0|o|olo
n| £
KR - DNMG 150602 NFE 0.2 [olololo| |o|o ololololo
DNMG 150604 NFE 0,4 |0|0|0|0| |o|o 0|0|0|0|0
Vorschub (mm/Ll) DNMG 150608 NFE 0,8 [0/o|o|o| |ojo olojojojo
DNMG 150612 NFE 1,2 |0|0|0|0| |0|O 0Q|0|0|0|0
DNMG 110404 NLU 04 eee® Q| |o ) o
6 DNMG 110408 NLU 0,8 @00 Q| |0 [ o
i
£, g?” DNMG 150402 NLU 0,2 |0lojo| | |o| |0 olojojojo
S
5 s DNMG 150404 NLU 0,4 |0|o|o|o| |o] |o 0l0/o| |olo
£ 2, NLU DNMG 150408 NLU 0,8 |0|o|o|o| |o] |0 olo/ojolo|o
% § &I DNMG 150412 NLU 1,2 |O|0|0[0] |O| |O o)(e}(e} o}
b I R T DNMG 150604 NLU 04 olole o
Vorschub (mm/U) DNMG 150608 NLU 08  ®e®e® L]
DNMG 150612 NLU 12 e®® )

@ = Euro-Lager

O = Lagerartikel in Japan 029
<



D

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

Negative Wendeschneidplatten

Neg.
Schneidplatten

e b = eoiENE

C30

O = Lagerartikel in Japan

<

q ) 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D1 E Stahl .
1104.. | 11,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 155 | 12,7 [ 4,76 | 5,16 A Grauguss
1506.. | 155 | 127 | 6,35 | 5,16 = D13, D19 = E9 Nichteisenmetalle
ic ] D41 S Super-Legierungen
5" - ? [T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet [Hartmetall
DN MG ".... ._.. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
[P v & B & B ImAaQM
™ —NANONDIFOI=|=OR =N DOSeds S o
® M-Toleranz, doppelseitig 22222320 2IRRRR R8s S S8 D
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 9229922222222 Rercomax
DNMG 110404 NEF 0,4 Ol@®eOe 0@ Q|o|o
DNMG 110408 NEF 0,8 |0|lel@e0|e 0@ Q|0|o
DNMG 110412 NEF 1,2 |0|0|0|0|0|® o]fe](e}
B
g £ @ DNMG 150404 NEF 0,4 |0/0|0|0|0|0|0|e olo|o )
gl DNMG 150408 NEF 0,8 |0|0|0|0|0|00|e 0|o|o °
£ g2 NEF DNMG 150412 NEF 1,2 |0|0|0|0(0|0 0|o|o
IR
0 02 04 08 DNMG 150604 NEF 04 Olel®eOeeee 00 (0
2 0je|@0|® @0 eoeoeo
DNMG 110404 NSU 0,4 |le|/®® O e®00e o0
DNMG 110408 NSU 0,8 @@ ®O®0O0e ()
6 DNMG 110412 NSU 1,2 |0|0|0|0
C
% £ @ DNMG 150402 NSU 0,2 o| |o o|o|o| |olojo|ojo|o
= NSU DNMG 150404 NSU 0,4 |0|0|0|0|0|0|0|0 O[0|Q| |0|0|Q|0|0|0
3 ) DNMG 150408 NSU 0,8 |0|0|0|0| |0O|ojO O|0|0| |0|0|0|0|o
=Ty DNMG 150412 NSU 12 [ojojo| | |o| |o olojololo
%)
0
V:r':chubo(';mlu(;’s DNMG 150604 NSU 0,4 e oo eoeeee (0 e O |oe
DNMG 150608 NSU 0,8 |lo/o®o 00000 o0 ®O |eoe
DNMG 150612 NSU 12 ejee|® ° o0 ° o0
DNMG 110408 NSE 0,8 |®Q|0|0
6
e £, @ DNMG 150404 NSE 04 @000 olo| |00
2 £ DNMG 150408 NSE 0,8 |0|0|0|0 Q0| |0|o
9 g NSE DNMG 150412 NSE 1,2 |@|ojolo olo| |olo
S| £2
“ 5 & DNMG 150604 NSE 04 [oo)e o
0 02 04 06 DNMG 150608 NSE 0,8 @@ e® (0
Vorschub (mm/U) DNMG 150612 NSE 12 @@ @
o .
= = DNMG 150404 NSX 0,4 [O|0|0|O Q|o|o
§ E. W | DNMG 150408 NSX 0.8 [0/oo/o ololo| |o
Gl % NSX DNMG 150412 NSX 1,2 |0|0|0|0
Bl & & DNMG 150604 NSX 0,4 olo| | |o
o S DNMG 150608 NSX 0,8 |® o][e) Q
Vorschub (mm/U)
DNMG 110404 NGU 04 @@ e®Oee0eoo
DNMG 110408 NGU 0,8 |lo|/®e/® e e 000600
s g DNMG 110412 NGU 12 |el®®@O® ® 0|0
6
Q.
S e g DNMG 150404 NGU 0,4 |0/0|0|0|0[Q|0|0|0|0 0|0|0| |0|0j0 o}
S| E4 NGU DNMG 150408 NGU 0,8 |0/0|0|0|0|0|0|0|0|0 olo|o| |o|ojo o}
@ o DNMG 150412 NGU 1,2 |0|0|0|0|0|0| [O|0]0 Q|0[0| |0|olo o)
s g2 DNMG 150416 NGU 1,6 Q Q|0
5% PR YT DNMG 150604 NGU 04 o eeoeeoeee00
Vorsehub (mm/U DNMG 150608 NGU 0,8 e® e e eeee00
orschub (mm/U) DNMG 150612 NGU 1,2 |e|e @0 @ ®0|®0|0
DNMG 150616 NGU 1,6 o) Q|0
@ = Euro-Lager



Negative Wendeschneidplatten D RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
0 : 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) =
55 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D4 EStahl .
1104.. | 11,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 155 | 12,7 | 4,76 | 5,16 I Grauguss
] 1506.. | 15,5 | 12,7 | 6,35 | 5,16 = D13, D19 o E9 Nichteisenmetalle
c sl D41 S| Super-Legierungen
T s [T Geharteter Stahl
55
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N M G ‘...‘. . _.. beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
P m 3O B A B BIHEDO
" — NANOINDF O == OmO =N D OSeosS o ©
® M-Toleranz, doppelseity Siciiiscainnn mnaeei | f
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |g|q/<]<|2)22xz <2 |</< /< €| <|E|F2)F|F|Ojuju|T §_§
o
DNMG 110408 NGE 0,8 [ojojo]o S
DNMG 110412 NGE 1,2 |0|0|0|0
8 =4 @ DNMG 150404 NGE 0,4 |0[0|0|0 @
g NGE DNMG 150408 NGE 0,8 |0/olojo
E 2 DNMG 150412 NGE 1,2 |0|0|0|O
A E 2 DNMG 150416 NGE 1,6 o
A r £
ko) @0 02 04 06 DNMG 150604 NGE 04 o®®O D
= Vorschub (mm/U) DNMG 150608 NGE 08 eeele
DNMG 150612 NGE 1,2 o @@ e® JKT
DNMG 150616 NGE 16 eo|®®O
DNMG 110404 NUG 04| | [ole @
< = DNMG 110408 NUG 0,8
g .
g' 4 % DNMG 150404 NUG 0,4 (e}
S| E NUG DNMG 150408 NUG 0,8 (e)[e)
@ %, DNMG 150412 NUG 1,2 olo zfx
g £
= DNMG 150604 NUG 04 8 o
= ° 02 04 06 DNMG 150608 NUG 0,8 @ @O
Vorschub (mm/U) DNMG 150612 NUG 1,2 o 5
DNMG 150616 NUG 1,6 o \J
DNMG 110408 NEG 08 Oe®@Oleee® Q|00 @
c DNMG 110412 NEG 1,2 |Olel®O|e® Q|0|0
[0}
Q|
S g4 - > DNMG 150404 NEG 0,4 |o[ojojojojolo o|olo o
5 £ v DNMG 150408 NEG 0,8 |0/0ojo|o|o[0o[0|e o|olo °
- NEG DNMG 150412 NEG 1,2 |0|0|oj0[000|e 0|00 °
o =
% §0 DNMG 150604 NEG 04 Ole®@Oeee®o0 0|00 o
= 0z 04 08 DNMG 150608 NEG 0,8 O/e|e|0|e|e|e|e 800 oo
Vorschub (mm/U) DNMG 150612 NEG 12 Ole/@eOe e ee 00 (0
DNMG 110404 NEX 0,4 e o 30}
DNMG 110408 NEX 0,8 e o )
gl £ DNMG 150404 NEX 04 olojo ololo
§ 2 DNMG 150408 NEX 0,8 Q|00 e]le}(e)
£ E DNMG 150412 NEX 1,2 o](e} o}le)(e}
»n €
@ @ DNMG 150604 NEX 04 ool oo
g Vorschub (mmiU) DNMG 150608 NEX 0,8 000 N0
= DNMG 150612 NEX 1,2 ®00le (0]

@ = Euro-Lager
O = Lagerartikel in Japan C31

<



[) RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

Negative Wendeschneidplatten

0 - 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung DN L D+ EStahI
1504.. | 15,5 5,16 M Rostfreier Stahl
1506.. | 15,5 5,16 A Grauguss
2 E9 [!] Nichteisenmetalle
Ic S Super-Legierungen
(A [T Geharteter Stahl
55°
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N M G ".... ._.. beschichtet beschichtet\unbesch‘ unbeschichletl
[P M K] B & B ImAaQM
oann=S=S =S cXx 7N 00D
= o CRLB RSS2SR IELE SBNNNISIS oo
D [=l=lI=l{=l[=}
£ ® M-Toleranz, doppelseitig SRR S S S RE S EEEEE
28 |Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 292222222222 R22 e RRE o T
=2
&
c DNMG 150404 NUP 0,4 (o) Q|00
Q| - DNMG 150408 NUP 0,8 o} e®0
[e] 1§ ¢, <> | ONWG 150412 NUP 12 o olofo
5| E
| g NUP DNMG 150604 NUP 0,4 eeoee oo
o E°2 DNMG 150608 NUP 0,8 (0 ° 130
v 4 |23 DNMG 150612 NUP 1,2 0 ° 0
D = 0 0,2 0,4 0,6
Vorschub (mm/U)
/K/
@ DNMG 150404 LUM 0,4 o Q
5 Es @ DNMG 150408 LUM 0.8 o o
o =
Q o
2 g DNMG 150404 RUM 0,4 Q o}
=] 3 £° & LIRUM | DNMG 150408 RUM 0.8 o o
o &
% 0 02 04 06
k= Vorschub (mm/U)
{S =
e DNMG 150404 NMU 0,4
v . DNMG 150408 NMU 08 [o|ojojo e 00
Es %ﬁ DNMG 150412 NMU 1,2 |o[ojojo ®00
S5 DNMG 150416 NMU 1,6 (o](e) Qlo|o
O 8 )
2z, NMU | bNmG 150608 NMU 08 @eeeee o
s e DNMG 150612 NMU 12 o000 °
o DNMG 150616 NMU 16 @ |® |® °
Vorschub (mm/U)
DNMG 150408 NEM 0,8 |0|0|0|0|0|0|0 (e)(e]le}
£ DNMG 150412 NEM 1,2 |0|0|0|0|0|0|0 o](e}(e)
£ DNMG 150416 NEM 1,6 Q|0|0|0|0 0|o|o
gl &
g £ DNMG 150608 NEM 0.8 [o|e/®lo olo/o
2 3 DNMG 150612 NEM 12 |0/@|®O Qlo|o
3 DNMG 150616 NEM 16| @@
Vorschub (mm/U)
_ DNMG 150408 NME 0,8 |0|O|O (o)(e}
- DNMG 150412 NME 1,2 |ojojo olo
s E° o DNMG 150416 NME 1,6 o (o]le}
9 o
gz NME | DNMG 150608 NME 05 oeee olo
5 £ DNMG 150612 NME 12 |e/® @0 olo
o @ DNMG 150616 NME 16 @@ @0 ole
0 0,2 04 0,6 08
Vorschub (mm/U)

@ = Euro-Lager

C32 O = Lagerartikel in Japan



Negative Wendeschneidplatten D RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

e
0 ' 0° Freiwinkel Abmessungen (mm) -
55 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D1 E Stahl .
1104.. | 116 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 155 | 12,7 | 4,76 | 5,16 I Grauguss
% 1506.. 15,5 12,7 6,35 | 5,16 = D13’ D19 = E9 m Nichteisenmetalle
cl ol D41 S Super-Legierungen
L s [Z] Geharteter Stahl
55
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N M G ‘...‘. . _.. beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
[P] v R AOB & B EIADNO
N 5Ek 822252550888 30NN oo | o
® M-Toleranz, doppelseitig 22R2 222 B2 RRRRIES eSS S LB | &
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | 99222222 2RRRRR YRR E counT £
S¢
g
| T DNMG 150404 LHM 0,4 o} o}
g £ @ DNMG 150408 LHM 08| | o | o /c/
Q5 [
I =
£ E? L/RHM DNMG 150404 RHM 0,4 |0[0/ojo| |o
a8 DNMG 150408 RHM 0.8 [olololo| o] |o
0 0,2 04 0,6 5
Vorschub (mm/U) D
/K/
DNMG 110408 NUX 0,8 |0|0jojo @
° . DNMG 150404 NUX 04 |0|oojo
£, ““ | DNMG 150408 NUX 08 lo/ojolo
g < NUX DNMG 150412 NUX 1.2 |ololojo @
o £
S DNMG 150604 NUX 04 [0j@/®0
G| 8 o5 DNMG 150608 NUX 08 ®eee
@ Vorschub (mmiU) DNMG 150612 NUX 1,2 lo|eje®
DNMG 150616 NUX 1,6 ° zf;
e
]
Ee - DNMG 150408 NMX 08| |0lojo
g 2. w DNMG 150412 NMX 12| |o|oo
g g
g Z, NMX | pNmG 150608 NMX 08| lo® W\
gl @ DNMG 150612 NMX 12| o
n 0 0,2 04 06 08
Vorschub (mm/U)
DNMG 110408 NGZ 0,8 (o)le]e}
. @ DNMG 110412 NGZ 1,2 olo
£
s ¢ DNMG 150404 NGZ 0,4 olo
g £, NGZ DNMG 150408 NGZ 0,8 ololo
EiR: DNMG 150412 NGZ 1,2 olo
Q 0
w 0,2 04 0,6 08
DNMG 150608 NGZ 0,8 00
Vorsenb (mm/L) DNMG 150612 NGZ 12 oloje
. DNMG 150404 NUZ 0.4 o olo
E @ DNMG 150408 NUZ 08| | lolo ololo| |ololo
sl e« DNMG 150412 NUZ 1,2 olle} olo o]le]le}
g £ NUZ
2| 52 DNMG 150608 NUZ 0,8 o} Olele®
37 DNMG 150612 NUZ 1.2 o oole
\/%ischjg (mrr?}GLJ) °

@ = Euro-Lager

O = Lagerartikel in Japan C33
<



[) RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

Negative Wendeschneidplatten

q ) 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D4 E Stahl
1504.. | 155 | 12,7 | 4,76 | 5,16 M Rostfreier Stahl
1506.. | 155 | 12,7 | 6,35 | 5,16 A Grauguss
= E9 [!] Nichteisenmetalle

Ic S Super-Legierungen

i ﬂ] Geharteter Stahl

55° L
Hartmetall Cermet [Hartmetall
beschichtet beschichtet\ unbesch| unbeschichtet |
[P M K] B & B IO
onon =SS S <X [ ][)[7p]pm]

c CRLB RSS2SR IELE SBNNNISIS oo
£ ®\|-Toleranz, einseitig 2232328382 TRRBB IS REISE S S LTS
i . 0|0|0|0|0|0I000I0IBIBILI0I0|I00R&RIS 2 ST I
o8 Anwendung\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |qj<qi<|<|<|<|<|< < |< < |< |[<C|< < | <| <[ ||| || O|W| W[ T

=3
Z
N = 8f DNMM 150404 NMP 0,4 o|o
§ z @ DNMM 150408 NMP 0,8 [0|0|0|0
S Eef DNMM 150412 NMP 1,2 |0|0|0jO
/c] | ¢ DNMM 150416 NMP 16 |ololo
0| £ NMP
83, DNMM 150604 NMP 0,4 0
g DNMM 150608 NMP 08 eo®o® °
A DNMM 150612 NMP 12 oje|ole® °
D » DNMM 150616 NMP 1,6 [0/e|e|® °
Vorschub (mm/U)
/[K/
ONHA -
8z w DNMM 150608 NHG 0,8 |® °
> %6’ DNMM 150612 NHG 1,2 |@ )
g el NHG DNMM 150616 NHG 1,6 |@ °
3“2
Z
Al oz os o5 oz 10
A Vorschub (mm/U)
. DNMM 150404 NHP 0,4 o|o
8 _ T DNMM 150408 NHP 0,8 (o))
278 E; w DNMM 150412 NHP 1,2 (o)(e}
v g Y DNMM 150416 NHP 1,6 o
S T, NHP
@ E DNMM 150604 NHP 0,4 o
@ 5 @2 DNMM 150608 NHP 0,8 )
2 , ‘ L ‘ ‘ DNMM 150612 NHP 1,2 o
3 02 04 06 08 10 DNMM 150616 NHP 1,6 o

Vorschub (mm/U)

@ = Euro-Lager

C34 O = Lagerartikel in Japan
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Negative Wendeschneidplatten

RHOMBISCH

D

WENDESCHNEIDPLATTEN

s
e

0 ' 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D1 E Stahl
1104.. | 11,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 15,5 12,7 | 4,76 | 516 m Grauguss
% 1506.. | 155 | 12,7 | 6,35 | 5,16 D13, D19 o E9 Nichteisenmetalle
c Hla! S| Super-Legierungen
L s [Z] Geharteter Stahl
55°
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N M A / D N MX beschichtet beschichtet] unbesch| _unbeschichtet |
[P v R BOBR & FPER<Ls1Y
glasa===s k. Seae ) |
. . — NANOINDF O == OmO =N D OSeosS o @D
® Sonstige neg. Wendeschneidplatten 22222228y BIRIR S s s ss s us N S
olojlojoolojolololoBlBlBclo 0OREBCRLSTT=| 3=
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|<|< << K I || < <= || F ||| Ojujw| T -5
S«
DNMA 150404 04 olo E
iy DNMA 150408 0,8 (o)(e}
V DNMA 150412 1,2 (o)(e} @
S DNMA 150608 0,8 L300
S DNMA 150612 1,2 ol|o|e
>
S 7 L
@. DNMX 150608 L 0.8 D
/K/
DNMX 150608 R 0,8 @
DNMX 110404 NSE-W 0,4 |@ 000
DNMX 110408 NSE-W 0.8 [o[o|o|o 's|
6 DNMX 110412 NSE-W 1,2 |0|0|0|O
B
8 E, @ DNMX 150404 NSE-W 04 [ojolo olo| | o
S 2 "Wiper' W-Typ NSE-W DNMX 150408 NSE-W 0,8 |ololo 0lo ii
5l 2, DNMX 150412 NSE-W 1,2 |0|0|O
MR
(2]
0 ‘ ; ; ‘ DNMX 150604 NSE-W 04| ee®
02 04 06 08 DNMX 150608 NSE-W 0,8 @@®
Vorschub (mm/U) DNMX 150612 NSE-W 12 |® VJ
Z (Hinweis) Die Position der Schneide vom SDW-Typ ist nicht Korrektur (mm) @
Wiper-Platte identisch mit der einer ISO-Schneidplatte. r X_( Durchmesser) 7
SDW-Typ Wenn Sie eine Bohrstange mit Einstellwinkel 93° verwenden, 04 014 (0. 028 002
» sollte die Position der Schneide gemaR den Angaben in der J i (:0%) | -0,
IS0 - —=——X Tabelle korrigiert werden. 08 014 (0:-028) | -0,02
_Patte 7 1,2 | 01 (:-02) | -003

@ = Euro-Lager
O = Lagerartikel in Japan

<
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D RHOM BISC H Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

q ) 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung DN L IC S D4 E Stahl
1104.. | 11,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
RE 1504.. | 155 | 12,7 | 4,76 | 516 [ Grauguss
= D13, D19 = E9 Il Nichteisenmetalle
c 13! S| Super-Legierungen
- ? [T Geharteter Stahl
55°
Hartmetall Cermet [Hartmetall
D N G A ...... beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
[P Mm R RO B[R B ImAaQM
S i ' S8 S8 818 3RcoRBIESE SRS S8 S Sw SR
£ ® Sonstige neg. Wendeschneidplatten 88883838 ITBRBE 688§§889§%—
28 |Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|< < |<|<|<|<|< < |<|<|<| << F R |F| - || Ojuju|T
= g C
=
s | g - DNGA 150402 02 o
2 \ s DNGA 150404 0.4 o| |90
3 DNGA 150408 0,8 Q o)
e |3
@
§
-
D
Hartmetall Cermet [Hartmetall
/K/ D N G G .‘.'.. . _. . beschichtet beschichtet] unbesch,| unbeschichtet |
@ B [ » W@ B A" B @BRAD
i S8 S8 8B 3RcoRBEEE 88888 S WS
® G-Toleranz, doppelseitig %88888885338338 6833888‘@%%
@ Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |Z|<|Z|Z|Z|2|<|< 2| < < < |<|<| <|<|T|F| 2 T |C|OfwjuT
I
2l g2 DNGG 150404 NEF 0,4 o o
L £ NEF DNGG 150408 NEF 0,8 0)(e}
5| £
n é 0 0,2 0,4 0,6
Vorschub (mm/U)
— 4
<7 g E @ DNGG 150402 NSU 0.2 oo | lolo| lolo
V o |5lg- DNGG 150404 NSU 0.4 olo| | |ojojojojo
221 Y NSU DNGG 150408 NSU 058 olo| | lofolojolo
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Negative Wendeschneidplatten W TRIGON _TYP

WENDESCHNEIDPLATTEN

==

0T 0° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 anon'Typ Lochausfiihrung WN L IC S | Dy [ stahi .
0604.. | 65 | 9,525 | 4,76 | 3,81 M Rostfreier Stahl
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W TRIGON'TYP Negative Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN
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800 anon'Typ Lochausfiihrung WN L IC S | Dy

0804.. | 87 12,7 | 476 | 5,16

I stanl

M Rostfreier Stahl
K| Grauguss

m Nichteisenmetalle

RE

c P

ﬂ] Geharteter Stahl

£, ! gﬁ S Super-Legierungen
som L S

Hartmetall Cermet [Hartmetall
WN M M ..‘..‘ ._.. beschichtet beschichtet] unbesch] unbeschichtet |
a m I3 B & B IO
3] ® M-Toleranz, einseiti S R R A SN S S S ISR EMSS
5 ’ 2 8883838383883338 8686 082 RSS2
» o —|N(®| =~ =
25 Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|<|< < |<|< < < << | <| < || ||| O ||| T
=2 . -
- -
5 T -
w € of . W
~ E’.
e WNMM 080408 NMP 0,8 eeee °
= 4
E WNMM 080412 NMP 12 le|l®e @ e °
= NMP
O 2
(2]

o

0.2 04 06 08

Vorschub (mm/U)

r ‘...;. -.a-
i x WNMM 080408 NHG 0,8 o
L WNMM 080412 NHG 12 |@ °

NHG

Schnitttiefe (mm)

~

02 04 06 08 1

Vorschub (mm/U)

Schweres Schruppen | Schweres Schruppen

< P B @F N &

Hartmetall Cermet [Hartmetall
beschichtet beschichtet‘ unbesch.| unbeschichtet |
WNMA 000000 O« GO OE BB HE0
gaalas=s sl L@mea ||
; : SR N SN S S R SIS RS
® M-Toleranz, sonstige neg. Wendeschneidplatten SRS EEE SN S ARSI RE R
Ol0|Q|0|0I0I0|0I0I0I0IVILIVIQ|V|0IL aIRIS|L =TT |=
Anwendunq\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | <)< <|<| << <<€ < (| = | = |- |- | Ojwjw T
-
5 WNMA 080408 0,8 Ooee
g WNMA 080412 1,2 Oolee
2 WNMA 080416 1,6 Oolele®
S
%)
Hartmetall Cermet [Hartmetall
beschichtet beschichtet‘ unbesch| unbeschichtet |
WNGG 000000 B-EHR O/w KOMOBE G O WAD
gaalasS s skl L@mea ||
® G-Toleranz, doppelseiti SRR SN S = S R SIS R M
» dopp 9 0| ®(D|D| GGG |© [T |¢ 00 |6L|—©BBSIS B owlw
QO|0|0|0|0|0I0 |00V IV V0|V OIRN® SR =T |T|=
Anwendunq\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | << << << << << << (<= = || = |- O T
6
WNGG 080404 NSU 0,4 (e)[e)(e][e]le}

¢

Schlichten

Schnitttiefe (mm)

& NSU

0,2 04 0,6
Vorschub (mm/U)

o

@ = Euro-Lager

C62 O = Lagerartikel in Japan
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7° positive Wendeschneidplatten C RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

; ) 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung cC L IC S D1 E Stahl
03X1..| 355 | 35 14 1 19 M Rostfreier Stahl
RE 04X1.. | 4,37 4,3 1,8 2,3 m Grauguss
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® = Eurolager

O= Japanlager 063
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C RHOM BISCH 7° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN
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@ = Eurolager

Cc64 O= Japanlager
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7° positive Wendeschneidplatten C RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

; ) 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung cC L IC S D1 E Stahl .
03X1.. | 3,55 3,5 14 | 19 ['\ﬁ Rostfreier Stahl
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g B ??i 0903.. | 9,7 | 9,525 | 3,18 | 44 Sl Super-Legierungen
e AL ML ARt [ Genarteter stani
Sl B 20 T AT s
CCGT ..".. . .. Hartmetall CerrTet Hartmetall
- beschichtet beschichtet unbesch. | unbeschichtet
[P L < I s R B IHED
%%%%EEEE%%XDggggDNNNq:( 1)
- SSlSg SRS eceRBIeER 388 egs s w2 s
» S-Toleranz 888585585308388 82 32802 | £
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|< << (<< |< < |<|<|< | <|<| =P IR = || O ||| T gg
=3
CCGT 03X101 LFY 0,1 o) =
CCGT 03X102 LFY 0,2 o o 3
£ CCGT 03X104 LFY 0,4 o
CCGT 04X101 LFY 0,1 o
o E? \;/ CCGT 04X102 LFY 0.2 o /c/
2 CCGT 04X104 LFY 0,4 o
S g1
5| £ D L/IRFY CCGT 03X101 RFY 0,1 o
?l o, CCGT 03X102 RFY 0,2 o L
02 04 CCGT 03X104 RFY 0,4 o D
Vorschub (mm/U) CCGT 04X101 RFY 0,1 o) o)
CCGT 04X102 RFY 0,2 o ) K
CCGT 04X104 RFY 0,4 o
, N (R)
g %3 | cCGT 060202 NAG 02 .
o Eor Y"'H CCGT 060204 NAG 0,4 ° @
£l < CCGT 09T302 NAG 0,2 °
N NAG | CCGT 09T304 NAG 0,4 °
g £t CCGT 09T308 NAG 0,8 °
g s CCGT 120404 NAG 0,4 °
Qoo s CCGT 120408 NAG 0,8 °
Vorschub (mm/U) A
o T
Sg,l ™. | CCGT 09T301M NSI <01 . eeeeeo 00O
i / CCGT 09T302M NSI <0,2 o eeeeeo OO =
o 2.l CCGT 09T304M NSI <0,4 ° eeeee0 (0O \J
0| c
25 | NSI
S e e
3 Vorschub (mm/U) @
CCGT 0602003 NSC 0,03 0|0|0 Q|0
CCGT 09T3003 NSC 0,03 e/olo| | [o|o
s s . CCGT 060201M NSC <0,1 olo|e|o °
S o> CCGT 060202M NSC <0,2 eoeoe o0
E E, ‘ CCGT 060204M NSC <0,4 o000 °
gl g NSC CCGT 080201M NSC <0,1 ol | oo
R CCGT 080202M NSC <0,2 ol | oo
Zl 3 CCGT 090301M NSC <0,1 ol | oo
S, CCGT 090302M NSC <0,2 ol | oo
- Vo fnvfm/U)OvB CCGT 09T301M NSC <0,1 e/0l®0 °
CCGT 09T302M NSC <0,2 o000 o0
CCGT 09T304M NSC <0,4 oele °
CCGT 09T308M NSC <0,8 00 °
- CCGT 060202 LAY 0,2 o
ﬁ ) CCGT 060204 LAY 0,4 o
_ 4 \/ CCGT 09T301 LAY 0,1 o
S CCGT 09T302 LAY 0,2 o
2 e ) L/RAY CCGT 09T304 LAY 0,4 o)
El g
2 1 CCGT 060201 RAY 0,1 o)
=70 CCGT 060202 RAY 0,2 o
i 02 04 0,6 CCGT 060204 RAY 0,4 o
Vorschub (mm/U) CCGT 09T301 RAY 0,1 o
CCGT 09T302 RAY 0,2 o
CCGT 09T304 RAY 0,4 o)

® = Eurolager

O= Japanlager 065
<



C

RHOMBISCH

7° positive Wendeschneidplatten

Pos.
Schneidplatten

B A b B o K

C66

WENDESCHNEIDPLATTEN
g ) 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
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7° positive Wendeschneidplatten C RHOM BISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
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C RHOM BISCH 11° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN
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11° positive Wendeschneidplatten C RHOM BISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
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D RHOMBISCH 7° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

q ) 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
55 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung DC L IC S D1 9 EStahI
0702.. | 77 6,35 | 2,38 | 28 M Rostfreier Stahl
RE 1173.. | 11,6 | 9525 | 3,97 | 44 A Grauguss
= = D32-33 = E16-17 M Nichteisenmetalle
\ . I 5 S Super-Legierungen
S~ = I7] Geharteter Stahl
567 T eharteter Sta
Hartmetall Cermet |Hartmetall
DCGT ...... ._.. beschichtet beschichtet Junbesch.| unbeschichtet
P v R BE B[R B IO
= %%%%gggﬁéﬁxjggggDNNN<<
2 @ G-Toleranz N RS S SRS EEEEEMES
s 88818 SSI8ICRBRISBIG88|5 8 2mI S22 R
48 [Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|< << < |< (< |<|<|< | <| <= P 2 S| = | o ||| T
oo
% DCGT 070201M NFC <0,1 o0lee® (o)fe)
7] ol 2 DCGT 070202M NFC <0,2 olo|e|e® (e}
Q8 E DCGT 070204M NFC <0,4 O|o|e|® (e][e)
S g
/c] |5 £ [5 NFC DCGT 11T301M NFC <0.1 olole|e olo
D50 55 DCGT 11T302M NFC <0,2 olo|e|e® (o)[e}
’ ' ' DCGT 11T304M NFC <0,4 olo|e|e® 0|0
Vorschub (mm/U)
Y
D DCGT 0702003 LFX 0,03 0|0(0|0
JK/ DCGT 070201 LFX 0,1 Olo|e|® (0]
DCGT 070202 LFX 0,2 olo|e|e® 10)
@ DCGT 070204 LFX 0,4 o0 L)
DCGT 1173003 LFX 0,03 (o)(e)[e]e)
@ DCGT 117301 LFX 0,1 oloje|e °
o~ DCGT 11T302 LFX 0,2 Ol0e|e e L0
c
g E . v DCGT 117304 LFX 0,4 0 o0
o £
g8
A & S ! & L/IRFX DCGT 0702003 RFX 0,03 (e)(e)e)(e}
@0 01 02 03 DCGT 070201 RFX 0,1 Qol0|e|® (0
Vorschub (mm/U) DCGT 070202 RFX 0,2 o0 e ee [ ]
vi DCGT 070204 RFX 0,4 N0 0
DCGT 1173003 RFX 0,03 0|0(0|o
@ DCGT 117301 RFX 0,1 o0|eele o0
DCGT 11T302 RFX 0,2 Ol0e|e e L10)
DCGT 117304 RFX 0,4 L0 I0) 10
DCGT 0702003 LFYS 0,03 o)
DCGT 070201 LFYS 0,1 o)
DCGT 070202 LFYS 0,2 o)
DCGT 070204 LFYS 0,4 o)
DCGT 11T3003 LFYS 0,03 o)
. DCGT 11T301 LFYS 0,1 o)
2 - DCGT 11T302 LFYS 0,2 o)
f.f, g "'*--" DCGT 11T304 LFYS 0,4 o)
| =
Ol e
5l £ L/RFYS
aE DCGT 0702003 RFYS 0,03 o)
n 0,2 04
Vorschub (mm/U) DCGT 070201 RFYS 0,1 Q
DCGT 070202 RFYS 0,2 o)
DCGT 070204 RFYS 0,4 o)
DCGT 11T3003 RFYS 0,03 o)
DCGT 11T301 RFYS 0,1 o)
DCGT 11T302 RFYS 0,2 o)
DCGT 11T304 RFYS 0,4 o)
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7° positive Wendeschneidplatten D RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
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D RHOMBISCH 7° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN
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° positive Wendeschneidplatten D RHOM BISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
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WENDESCHNEIDPLATTEN

R

7° positive Wendeschneidplatten
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7° positive Wendeschneidplatten S QUADRATISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN
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S QUAD RATISCH 7° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN
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TPGT 160308 RFY 0,8 o}
E| E 3 -~ TPGT 110202 LAY 0,2 o
€l § 2 TPGT 110302 LAY 0,2 (0]
é E 1 L/RAY TPGT 110304 LAY 0,4 o
5 20 0,2 0,4 0,6 TPGT 110302 RAY 0,2 o
- Vorschub (mm/U) TPGT 110304 RAY 0,4 o)
g TPGW 080202 0,2 olo
= ’ TPGW 110302 0,2 (0]
A TPGW 110304 0,4 o| |o|o olo|e
8 TPGW 110308 0,8 o) 0|0
f.—j TPGW 160404 0,4 e]le} )

® = Eurolager

C84 O = Japanlager
<



11° positive Wendeschneidplatten T DREIECKIG

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 Punt o] 11° Freiwinkel Abmessungen (mm)
60° Dreieckiger TVPI Locheusfirvung | |P——| L | 1c | s [0, Bstan
0802.. | 82 | 4,76 | 238 | 24 ! M Rostfreier Stahl
RE 1103.. | 11,0 | 6,35 | 3,18 | 34 y I Grauguss
K 7 1604.. | 16,5 | 9,525 | 476 | 44 Ml Nichteisenmetalle
_c | B Super-Legierungen
N sty . [T Geharteter Stahl
oL | .Is }
Hartmetall Cermet  Hartmetall
TPGT/_X .‘..'. ._.. beschichtet beschichtet \unbesch. unbeschichtet
[P v B3 E B & B IO
. . . 82222552888 23 nNN<s ool | @
® G-Toleranz rechts-/linksschneidende Geometrie S EEEEERESE N R EE R AR =
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 9222222222222 2eENec - omas gg
T© ¢
&
TPGT 080202 LW 0,2 olo| o | |e =
TPGT 080204 LW 0,4 e®e OO |®O
g TPGT 110302 LW 0,2 oo o /c/
g— TPGT 110304 LW 0,4 o0 °
c
? e TPGT 160402 LW 0,2 o
8 TPGT 160404 LW 0.4 o 7
5 = L/RW D
i’ E2
8 8 TPGT 080202 RW 0,2 o) o) ' le} JK
5 £, TPGT 080204 RW 0,4 o0 °
= 5
3 ° TPGT 110302 RW 0,2 oo ° @
ot 02 03 TPGT 110304 RW 0,4 o0 °
Vorschub (mm/U)
TPGT 160404 RW 0,4 o @
TPGT 110302 LSD 0,2 0|0|0|0|0|0|e|0 é
c TPGT 110304 LSD 0,4 0|0|0|@|0|0|0|0|e|0
g TPGT 110308 LSD 0,8 0|0|0|0|0|0|0
ol % o
g TPGT 160402 LSD 0,2 ole
@ TPGT 160404 LSD 0,4 olo| | |olololo|e v
@ TPGT 160408 LSD 08 o| | oo v
£ L/RSD
E_) —
g E 2 TPGT 110302 RSD 0,2 olo|o ole @
= TPGT 110304 RSD 0,4 O|e|o|o| |o|e
%’ £, TPGT 110308 RSD 0,8 ol |0 (o)le)
S| 5
@ TPGT 160402 RSD 0,2 oo
o1 03 TPGT 160404 RSD 0,4 o|ojojo|e
Vorschub <mm’U TPGT 160408 RSD 0,8 ol | |ole
TPGX 110304 L-SDW 0,4 o0
§ TPGX 110308 L-SDW 0,8 ole
o
5 TPGX 160404 L-SDW 0,4 o o)
@ TPGX 160408 L-SDW 0,8 [} o)
2 E
5 £, L/RSDW
p “g &l TPGX 110304 R-SDW 0,4 ole
2 £ TPGX 110308 R-SDW 0,8 (o]le)
Ll n
§; xR TPGX 160404 R-SDW 0,4 o o)
Vorschub (mmiU) 8 TPGX 160408 R-SDW 0,8 [} o)
- [ z (Hinweis) Die Position der Schneide vom SDW-Typ ist nicht Korrektur (mm)
| Wiper-Platte identisch mit der einer ISO-Schneidplatte. RE X (Durchmesser) 7
L \ SDW-Typ Wenn Sie eine Bohrstange mit Einstellwinkel 93° verwenden, -
I I 150 _ sollte die Po_siltion der Schneide gemaR den Angaben in der 04 012 (0:+024) | 0,02
Potte 7 X Tabelle korrigiert werden. 0,8 +0,12 (@:+024) | -0,02

® = Eurolager

O = Japanlager 085
<



T DREIEC KIG 11° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

0Lt 11° Freiwinkel Abmessungen (mm)
60 Dre|eCk|ger Typ Lochausfilhrung T | L] ic | s]ob A stahl
0802.. | 82 | 476 | 238 | 24 M Rostfreier Stahl
RE 0902. | 96 | 556 | 238 | 28 % A Grauguss
% 103..| 10 | 635 | 318 | 34 [ Nichteisenmetalle
Pe 1603.. | 16,5 | 9525 | 3,18 | 44 B super-Legierungen
] 7E—5 o 1604.. | 16,5 | 9,525 | 476 | 44 III Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet |Hartmetall
T P M T ..".. ._.. beschichtet beschichtet Junbesch.| unbeschichtet
a <N B B IANO
5 et B233255 3888 33nnnss
& © M-Toleranz 28833233023 BRRR R85 S 28RS
.= 0|0|0|0|0|0|olo000 0000 OlOR&IRI2R S T T =
835 Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|q|<|<|<|<|<|<|< << < ||| <| <[ H|F |- || O|w || T
!
=
b TPMT 080202 NFB 0,2 0|0|0|0|0|0
TPMT 080204 NFB 0,4 ®0/0/olo
@ — '“)/J TPMT 090202 NFB 0,2 O|@0|0|0|0
£ TPMT 090204 NFB 0,4 olelo| oo
Sl e
= NFB | 1pmT 110302 NFB 02 o| |ololo|o
a4at-Ea TPMT 110304 NFB 0,4 o|e00/olo
D |1§°% L TPMT 110308 NFB 0.8 o|eoo[olo
JK Vorschub (mm/U) TPMT 160304 NFB 0,4 0|0|0|0|0|0
TPMT 160308 NFB 0,8 ololo| |o
@ TPMT 160404 NFB 0,4 O|@/0|0|0|0
TPMT 160408 NFB 0,8 o|e/olojojo
TPMT 080202 NLB 0,2 | |olojojo|ojo oloo| |o
TPMT 080204 NLB 0,4 | [90|0|00|0 Ol0|o| |Oo
Al s € cwmy | TPMT 090202 NLB 02| [olojolojelo ololo
g e [ ",Qﬁc" TPMT 090204 NLB 04 | [o|ojojoje|e olo| |o
E % 1 w0
58, L TPMT 110302 NLB 02| o] |e olo
Z 7 |y s NLB | TPMT 110304 NLB 0.4 | [0|olojole|e ololo| |o
\ £ Vorschub (mm/U) TPMT 110308 NLB 08| [olojojole o) o
Q
3 TPMT 160304 NLB 0,4 | |oojojojojo oloo| |o
@ TPMT 160308 NLB 0,8 | [o0|ojo0|0 ololo| |o
TPMT 160404 NLB 04| [O|olojojojo olojo| |o
TPMT 160408 NLB 0,8 | |0/oojojojo oloo| |o
e E. 4y | TPMT 110304 NFK 04 oo
2 & TPMT 110308 NFK 0.8 oo
5 E 1 TPMT 160404 NFK 0,4 oo
@16 o graa NFK TPMT 160408 NFK 0,8 °
Vorschub (mm/U)
TPMT 080202 NLU 0,2 30 o olo
7 TPMT 080204 NLU 04 |® e0le o| |eleloo
| E? b TPMT 090202 NLU 0,2 |o[o|o o|ojojolo
2 o, NLU TPMT 090204 NLU 0,4 |O|O|O Q|00
9| £ >
S TPMT 110302 NLU 0,2 ) olo| |olo
?| @ o TPMT 110304 NLU 04 @00 | |e® ®0|0/® 00
Vorschub (mm/U) TPMT 110308 NLU 0,8 |®Q|O o0 e ® 00 ®00

® = Eurolager

C86 O = Japanlager
I«



11° positive Wendeschneidplatten T DREIECKIG

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 Punt ]! 11° Freiwinkel Abmessungen (mm)
60 DreleCquer Typ Lochausfiihrung Tl L] Ic | s]|D [3 Stahi
. 0802.. | 82 | 4,76 | 238 | 24 M Rostfreier Stahl
RE 1103.. | 11,0 | 6,35 | 318 | 34 by A Grauguss
K % 1604.. | 16,5 | 9,525 | 476 | 4,4 o E20 M Nichteisenmetalle
C _ S Super-Legierungen
) Taer t [T Geharteter Stahl
eVl L | Is ¥
Hartmetall Cermet  Hartmetall
T P M T ...‘.' ._. . beschichtet beschichtet [unbesch. | unbeschichtet
[P v B3 E B & B IO
%%%%EEEE%%XDggggDNNNq:( 1)
— NN O T O == 0= N DO S oo Z
® M-Toleranz 8222z e eRei88R828s8s884ns | =
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 9222222222222 2eENec - omas gg
'% &
D
=
S TPMT 080202 NSU 0,2 olee o} o} 0|0
Q "
3 g . "-.*" TPMT 080204 NSU 0,4 Ole/®0 Q o) (o)le) @
Slse ' TPMT 110302 NSU 0.2 [0jojojojo|e|e|o o ololo| |olo
,,,;:)1 TPMT 110304 NSU 0,4 |l®/®®O® 000 o @ 00|00|e
£l NSU TPMT 110308 NSU 08 @/@eOC|eeee o e0000e®
% @ 0 0,1 0.2 03 5
— Vorschub (mm/U) TPMT 160404 NSU 0,4 ® 000 eo0 [ ] o ® 0 000e D
TPMT 160408 NSU 0,8 |®|0|0|O|@|O| |@ o} ®/0/0|0|0|®
/[K/
C *m
é TPMT 110304 NGU 0,4 Ol® ®O0® O 0|0 Q @
2 ES TPMT 110308 NGU 0,8 |0[0|0|0|0(0|0 (e)(e) o)
G| = {w
2le2 NGU | TPMT 160404 NGU 0,4 |olojojojojolo olo| | o @
E| £ 1 TPMT 160408 NGU 0,8 |®|0|0|0|0O|®|0 olo Q
T ()
£ 0 020406
% Vorschub (mm/U)
- s
&
S TPMT 110304 NMU 0,4 |0|0|0| |O|®@| |0|0|O
2| = TPMT 110308 NMU 0,8 |O[0|O| [O|®| |O0j0
5| E° yad
e E TPMT 160404 NMU 0.4 (0loo| olo| | |olo v
2z NMU | 1tpmT 160408 NMU 0.8 [oofo| |olo| | [ojo
Sl a
E 0 0.1 02 0,3 04
© Vorschub (mm/U) @
Hartmetall Cermet  |Hartmetall
T P M T/H '..‘.. N S F beschichtet beschichtet ‘unbesch. unbeschichtet
[P v R OB [ B EAaD
oaool=== XN N Nn|D
ZS8883S3°2ERE T X IANNNIS o
® M-Toleranz 8888 s 3338858052855k
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE | << <C| << << << < <= | = = = | = O L T
g - Y
= £ , ’ TPMH 110304 NSF 04| @@®
5| g & o TPMH 110308 NSF 08 ol
gl 3 NSF TPMT 160404 NSF 0,4 ole
5 T @z os os TPMT 160408 NSF 08| @ee
g Vorschub (mm/U)

® = Eurolager

O= Japanlager 087
<



Pos.

C88

eidplatten

= <Q =0 [v] @% UQ O] som

T

DREIECKIG

WENDESCHNEIDPLATTEN

5° 1 11° positive Wendeschneidplatten

0 T 5°/11° Freiwinkel Abmessungen (mm)
60 DreleCklger Typ Ohne Plattenioch | ™M1 L | ic | s | D A stahl
0601..| 69 | 397 | 159 | - M Rostfreier Stahl
0902.. | 96 | 556 | 2,38 A Grauguss
103.. | 11,0 | 635 | 3,18 Nichteisenmetalle
1603.. | 16,5 | 9,525 | 3,18 Super-Legierungen
2204.. | 220 | 127 | 475 [T Geharteter Stahl
60° L
Hartmetall Cermet |Hartmetall
T P G R ...‘.. '_. beschichtet beschichtet Junbesch.| unbeschichtet
[P <N B B IANO
et B233255 3888 33nnnss
® G-Toleranz rechts-/linksschneidende Geometrie SHEEEEEHEES RS EERE RS ERRER
0l0|0|0|0|0|0|0I0 B0 00|00 OlOIRI&IRI2R S T It =
Anwendung\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE ||| <|<|<|<|< < << << < << <| <[ ||| || O || | T
- TPGR 090202 LW 0,2 (o}
§ 3 TPGR 090204 LW 0,4 (o}
2z TPGR 090208 LW 038 o
ol E
gl &
g TPGR 110302 LW 0.2 o| | |oo
5 £, L-W TPGR 110304 LW 0,4 ol | [ole
Z 3 TPGR 110308 LW 0,8 o} olo
8
5 O ot oz os TPGR 160302 LW 0.2 O | 99
é Vorschub (mm/U) TPGR 160304 LW 0,4 o ole
TPGR 160308 LW 0,8 o ole
sl TPGR 090202 RW 0,2 (o}
g - TPGR 090204 RW 0,4 (e}
£ E, , TPGR 090208 RW 0.8 o
» o
g < R-W TPGR 110302 RW 0.2 ol | |ofo
3 5 ! - TPGR 110304 RW 0,4 )
g oo TPGR 160302 RW 0.2 ol | |ofo
(<,'C.>) Vorschub (mm/U) TPGR 160304 RW 0,4 o oe
TPGR 160308 RW 0,8 0} ole
Hartmetall Cermet  Hartmetall
TBG .'..‘. ._. beschichtet beschichtet ‘unbesch‘ unbeschichtet
— P m A B & E EIADO
. . §§§%§§§§§§%8§g£§8’\”‘“\'<< oo
® G-Toleranz, sonstige pos. Wendeschneidplatten SEHE BRSNS SEEREEEEE RS
Q|0|0|0|0|0I0I0I0I0I0I0IL 00|00 2&IRI2I2 ST It
Anwendung\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<<|<|<|<|<|< |<|< < < |< |< |< | <| <|#=| b= |||~ |O ||| T
2 \/x’ TBGN 060104 0.4 o
5
;l;)
E 1'\-'-:: ;
5 N TBGR 060104 LW 04 o
3
Hartmetall Cermet _|Hartmetall
T P G N ...". beschichtet beschichtet [unbesch.| unbeschichtet
B | » WA B " B @BIADO
PR T N EEN N
Y . . —|NAONDF S === N oD S soss .  [o
G-Toleranz, sonstige pos. Wendeschneidplatten SR EEEEES SN AR R E EEE R
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 1222222221222 R YR N2  EohmT
TPGN 090202 0,2 (o}
TPGN 090208 0,8 o} o}
c
-1 TPGN 110302 0,2 oo
) /a TPGN 110304 0,4 (e](e} 0|0|0 (e}
é \ TPGN 110308 0,8 0|0
8 TPGN 160302 0.2 olo/e
© TPGN 160304 0,4 0|0 (e)[e]le}
g TPGN 160308 0,8 oo (o)(e}
TPGN 160312 1,2 o}
TPGN 220404 0,4 (o}

® = Eurolager
O = Japanlager

<



11° 1 20° positive Wendeschneidplatten T DREIECKIG

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 Pnt o 1.t 11°/20° Freiwinkel Abmessungen (mm)
60" Dreleckiger TYP| onne Piatieniocn | |- L | ©© | s I, H stari
0902.| 96 | 556 | 238 | - M Rostfreier Stahl
1103. | 11,0 | 6,35 | 3,18 I Grauguss
1603.. | 16,5 | 9,525 | 3,18 | - ¥ Nichteisenmetalle
2204.. | 22,0 | 12,7 | 476 - B Super-Legierungen
o [T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet  Hartmetall
T P M R ..".. . .. beschichtet beschichtet [unbesch. | unbeschichtet
[P L 2T < I S I B @IED
— NN O T O == 0= N DO S oo S
® M-Toleranz B888888833Y8888 22825584 ns | £
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 222222222 2<2<RR LR omuT &S
o ¢
TPMR 090204 NFK 0,4 o %
=3
ol E TPMR 110302 NFK 0,2 °
2o’ TPMR 110304 NFK 0,4 Q| |ole
2z, TPMR 110308 NFK 08 . /c/
S| 5
e TPMR 160304 NFK 0,2 olo| | |e
V‘” N sz /83 TPMR 160308 NFK 0,4 Q|ojojo|e
orschub (mm/U) TPMR 160312 NFK 1,2 o a4
D
g - TPMR 110304 NSF 04| @@® JKT
S|E, V TPMR 110308 NSF 08| @ee®
Sl e \
; £, TPMR 160304 NSF 04| @@@ @
E| £ NSF TPMR 160308 NSF 08| @e0e®
' (]
8| 7 oy TPMR 160312 NSF 12| eee®
é Vorschub (mm/U) E‘
—
Els’ TPMR 110304 NUJ 04 olo A
2l g TPMR 110308 NUJ 0,8 olle}
E| 5,
ol @ TPMR 160304 NUJ 0,4 ole
2 = 2 TPMR 160308 NUJ 0,8 ole e
T Vorschub ( mm/U) Vv
Hartmetall Cermet |Hartmetall
T P M N "".. beschichtet beschichtet ‘unbesch. unbeschichtet @
P m @3 OB & B BABO
oo === ¥ N ||| D
. , CRRBS23E2EERE LK 33NNNSS oo
® M-Toleranz, sonstige pos. Wendeschneidplatten SRR RS AR RS E
0|0|0|0|0|00|0I0I00I0 L 00|V ORINIB 2 R S| T =
Anwendung\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|<|< << < < << < | < < | b= || = || O | || T
c TPMN 110304 0,4 olo 0|00
g TPMN 110308 0,8 (o](e) (o[e]e}
2 TPMN 160304 0,4 (o)(e} Q|0|0
S TPMN 160308 0,8 0|o/o| lololo olo
@ TPMN 160312 1,2 olo
& TPMN 220404 0,4 o)
£ TPMN 220408 0,8 0|00 olo
TPMN 220412 1,2 0olo|o
Hartmetall Cermet _|Hartmetall
T E G N ‘.'." beschichtet beschichtet unbesch. | unbeschichtet
B [ AR OB A B ©EBD
. . — NGBS == o@e =N oSS S oo
® E-Toleranz, sonstige pos. Wendeschneidplatten HEHEEEEEESE S SRR EEEE A
0O|0|0|0|0|0|0|0I000I0 1L 10|00 ORI&IB 2R | T[T =
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|< < |<|< << (< |< < | <[ < || || || O [ || T
g \ 4 TEGN 160308 0,8 o
%

® = Eurolager

O = Japanlager 089
<



Pos.
Schneidplatten

> M > @ @F <« §

C90

\'

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

5° positive Wendeschneidplatten

0 ' 5° Freiwinkel Abmessungen (mm)
35 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung VB L IC S D1 E Stahl
1102. | 11,0 | 6,35 | 2,38 | 2,38 P M Rostfreier Stahl
1103.. | 11,1 | 6,35 | 3,18 | 28 A Grauguss
A RE 1604.. | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 44 = D38 o E21-22 M Nichteisenmetalle
‘@r o S| Super-Legierungen
. L= b [%1 Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet |Hartmetall
beschichtet beschichtet \unbesch‘ unbeschichtet
[P v W B0 B R B BIAO
® M-Toleranz 588883 3RS RBESIE 888888 Sw
881888888 RZESI88/0/ 82 RIZ2[2 22 R -
Anwendung\ Plattenform ISO Kat.-Nr. RE ||| <|<|<|<|< < << << < << <| <[ ||| || O || | T
- E O VBMT 110302 NFB 0,2 O|®|0|0|0|0
281 . VBMT 110304 NFB 04 O|®|0|0j0l0
% = &I NFB VBMT 110308 NFB 0,8 O|®@|0|0|0|0
3l & VBMT 160404 NFB 0,4 Oleeeee
Vorsehub (migy) VBMT 160408 NFB 0,8 Oleeeee
£
! s | VBMT 110202 NFP 0,2 o | oole
R NEP | VBMT 110204 NFP 0.4 S
5 £, VBMT 160404 NFP 0,4 o | oo
@3 01 02 03 VBMT 160408 NFP 0,8 ° 00
Vorschub (mm/U)
E L)
cl £ i, VBMT 110302 NLU 0,2 0|0|0| [0]o
=Rl VBMT 110304 NLU 04 Olele o @O olo|o| |olo
22 [ > NLU | vBMT 110308 NLU 0.8 [00/0/@|@|0|e|0
B 8 o5 VBMT 160404 NLU 0,4 |®0O|O o) J(e} ®(0|0|0|0|0
Vorschub (mm/U) VBMT 160408 NLU 0,8 @@e® o|elo 0|ojo|o|o|o
g’_ € 2} g g VBMT 110302 NLB 0,2 | [O|O|O|0(0|0 0|0|0| |o
S na— VBMT 110304 NLB 04| oojojojolo olojo| |o
Szl NLB | VBMT 110308 NLB 08| |@o/ojojolo olojo| |o
I E | VBMT 160404 NLB 04| [O0Q0e|e® oo 0 o
2 3, VBMT 160408 NLB 08| |o/elojoleo oo |o
§ Vorsshub (i) > VBMT 160412 NLB 12| |ojojoo|e eOle |®
c ﬂ VBMT 110204 NSU 04 |® ° ) )
gl ' VBMT 110208 NSU 08 eele lo | | °
g £ NSU | VBMT 110302 NSU 0,2 o o
§ o VBMT 110304 NSU 04 @o@®0 © OO O ® (OO0
@ 11 VBMT 110308 NSU 08 ®ee @000 o °
Z & | VBMT 160404 NSU 04 @0 00000 eeoe0 (@00000
§ 0 o4 o o3 VBMT 160408 NSU 08 |®o®®©®e0 066 eee o 00 o0 e e OO0
Vorschub (mmi) VBMT 160412 NSU 1,2 |ojojo
§_ Ll i o VBMT 110204 NSK 0,4 ()
il = VBMT 110208 NSK 08| | |e
= NSK | VBMT 160404 NSK 04 @ @@ oo
@ £ VBMT 160406 NSK 0,6 ()
g° VBMT 160408 NSK 08®e ee ()
3 Vordihab (910 ° VBMT 160412 NSK 12 o|ojej® °
g
g Es3 e
£ s, & | vBMT 110304 NGU i= | 04 0oooje o alo| | |o
3 e VBMT 110308 NGU 0,8 |®O|0O|®O|0 (e][e) O
g ! NGU | VBMT 160404 NGU 04 ojej@0@00 | |® oo | o0 O
é"’O 02 04 06 VBMT160408NGU 08| oee®0®e®e6O eoe [ J ® O o
§ Vorschub (mm/U)
S| E
§ é VBMT 160408 NMU 038 |® ®
ElE NMU
2|9,
E’ Voorgchut;)‘fmm/t‘lz) ’
»
3 ﬂ VBMW 160404 0,4 (o][e)
= VBMW 160408 0,8 olo

® = Eurolager
O = Japanlager

<



5° positive Wendeschneidplatten V RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 ' 5° Freiwinkel Abmessungen (mm)
35 RhomblSCher Typ Lochausfiihrung VB L IC S D4 =~ EStahl
1103.. | 111 | 635 | 3,18 | 2,8 P M Rostfreier Stahl
1604.. | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 44 I Grauguss
=N\ RE = D38 2 E21-22 m Nichteisenmetalle
‘l@' R S Super-Legierungen
35D = S iﬁ [T1 Geharteter Stahl
_ i BT
VB GT ...... ._.. beschichtet beschichtet \unbesch. unbeschichtet
[P] v R Ao B3 & B IHED
® G-Toleranz Slelgg S8 dseeRBIeS IS 8888 s S weR &
838188883 BI888Ig3 2@ 2R R 2
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|< <|<|2|<|<|<|<|2 |2 < |<|< (< | < <~ |F R =] = |Ojw|a|T gg
T© ¢
&
VBGT 110301 LFX 0,1 ololo| | olo =
VBGT 110302 LFX 0,2 ololo| | |o
VBGT 110304 LFX 0,4 fo)e)[e} olo @
8 g, L/IRFX VBGT 160402 LFX 0.2 olo
5 € VBGT 160404 LFX 0,4 oo
=
R VBGT 110301 RFX 0,1 ololo| | |olo 7
] VBGT 110302 RFX 0,2 ololo olo D
RX 03 VBGT 110304 RFX 0,4 o/o|9| | |olo
Vorschub ( mm/U)
VBGT 160402 RFX 0.2 olo /K/
VBGT 160404 RFX 0,4 oo @
VBGT 1103003 LFYS 0,03 o
VBGT 110301 LFYS 0,1 o
VBGT 110302 LFYS 0.2 o 's|
ol g2 VBGT 110304 LFYS 0,4 o
%’ £ L/IRFYS VBGT 110308 LFYS 0,8 o
5 g’ VBGT 1103003 RFYS 0,03 o| o ﬁ
s VBGT 110301 RFYS 0,1 o
o VBGT 110302 RFYS 0,2 o
Vorschb mm/u) VBGT 110304 RFYS 0,4 o
VBGT 110308 RFYS 0,8 o
Yo
VBGT 110301 LFY 0,1 ol |o| | |olo v
Az, w.B.» | VBGT 110302 LFY 0.2 ololo| | |ojo
g E VBGT 110304 LFY 0,4 o
5| 8 L/RFY @
g 2] & VBGT 110301 RFY 0,1 Q| | |olo
3 VBGT 110302 RFY 0,2 ol |o| | |olo
T 03 VBGT 110304 RFY 0,4 o
Vorschub (mm/U)
o, «fL> | VBGT 110301M NSI <0,1 ®e0
g VBGT 110302M NSI <0,2 ee00
S E NSI VBGT 110304M NSI <0,4 ee0
5 2 VBGT 110308M NSI <0.8 ee0
8 £ VBGT 160401M NSI <0,1 ee0O
g @ VBGT 160402M NSI <0.2 ee00
- 0 0,1 0,2 0,3 VBGT 160404M NSI <0,4 ® e 0
Vorschub (mm/U) VBGT 160408M NSI <0,8 ® e O
VBGT 110301 LAY 0,1 o
VBGT 110302 LAY 0,2 o
4 WSl | VBGT 110304 LAY 0.4 o
g 3
E o L/RAY VBGT 160402 LAY 0,2 o
:é z f VBGT 160404 LAY 0.4 o
28 VBGT 110301 RAY 0.1 o
5 0.2 0406 VBGT 110302 RAY 02 o
Vorschub (mmfU) VBGT 110304 RAY 0.4 o
VBGT 160402 RAY 0,2 o)
VBGT 160404 RAY 0,4 o

® = Eurolager

O = Japanlager 091
<



\'

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

7° positive Wendeschneidplatten

eidplatten

Pos.

= <Q > [ @% UQ O] som

0 ' 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
35 Rhomb|SCher Typ Lochausfiihrung vC L IC S D+ E Stahl
0802.. | 83 | 4,76 | 238 | 23 - M Rostfreier Stahl
1103.. | 11,1 6,35 | 3,18 | 2,8 ¥ m Grauguss
N e 1604.. | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 44 = D39 ’S...- sV.C’-Typ M Nichteisenmetalle
‘@r |c o 2205.. | 202 | 12,7 | 556 | 55 (% Lagerin Japan) | Super-Legierungen
55 si" [%] Gehérteter Stahl
Hartmetall Cermet |Hartmetall
VCGT ...‘.. '_.. beschichtet beschichtet Junbesch.| unbeschichtet
P v W B0 B R B IO
® G-Toleranz SR A S SN S S S SR M
88818 SSI8ICRBRISBIG88|5 8 2mI S22 R
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE |<|<|<|<|<|<|< << < |< < |<|<|<| <| <[ | ||| o |ud|u|T
. VCGT 080204M NFC <0,4 (o)(e)[e]e)
e <& | \yCGT 110301M NFC <01 oloje|e oo
g E? VCGT 110302M NFC <0,2 ojoje|e 00
5 £ NFC | vCGT 110304M NFC <04 ololele olo
RIS
% 3
0 0,1 0,2 0,3
Vorschub (mm/U)
3
= VCGT 110301 LFX 0,1 ololele ole
£
E & VCGT 110302 LFX 0.2 ololele ole
5¢° = | VCGT 110304 LFX 0.4 oo
< =
g3 B L/IRFX
@ VCGT 110301 RFX 0,1 ololele ole
of 0z 03 VCGT 110302 RFX 0.2 ololele ole
Vorschub (mm/U) VCGT 110304 RFX 0,4 oo
- = VCGT 110301 LFY 0.1 ojolo
£ w.®_» | VCGT 110302 LFY 0.2 ololo
g g’ VCGT 110304 LFY 0.4 oo
£ & L/RFY
S N VCGT 110301 RFY 0.1 olololo
o1 oz os VCGT 110302 RFY 0,2 olo/olo
Vorschub (mm/U) VCGT 110304 RFY 0,4 Oo|o
8 | oL VCGT 110302 NAG 0.2 .
g E NAG VCGT 110304 NAG 0,4 °
£ s
A g’ VCGT 160408 NAG 0,8 o
8z, VCGT 160412 NAG 1,2 °
c| &
L VCGT 220530 NAG 3,0 o
0,1 0,2 0,3 0,4
Vorschub (mm/U)
«fes | VCGT 110301M NSI <0,1 ° eeeee0 0O
g’ VCGT 110302M NSI <02 o eee e 0O
S £, NSI VCGT 110304M NSI <04 o eejeeeo
£ ¢ VCGT 110308M NSI <0,8 ° eeeeen OO
w E
85’ VCGT 160401M NSI <0,1 ° eeeeeo OO
5 VCGT 160402M NSI <0,2 ° eeeee0 OO
| R — VCGT 160404M NSI <0,4 ° eeeee0 00
Vorschub (mm/U) VCGT 160408M NSI <08 e 000

C92

® = Eurolager
O = Japanlager

<



7° positive Wendeschneidplatten

\'

RHOMBISCH

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 ' 7° Freiwinkel Abmessungen (mm)
35" Rhombischer TYP | Loshausfirung Ve [ L ]ic | s]oD [ stani
0802. | 83 | 476 | 238 | 23 - M Rostfreier Stahl
re 1103. | 11,1 | 6,35 | 318 | 28 ; I Grauguss
1604.. | 16,6 | 9,525 | 476 | 44 = D39 's..- sV.Cc’-Typ ¥l Nichteisenmetalle
N
“@' c a (= Lager in Japan) [ Super-Legierungen
35° g —— ST [T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet  Hartmetall
beschichtet beschichtet [unbesch. | unbeschichtet
[P L 2T < I S I B @IED
ss|s
RS2 EEC e 2L Sanes ool | o
@ M-Toloranz 8888558688 eBactERsScRE. | 3
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE || <|<|<|<|<|< < ||| << ||| - |—|Oju|jw|T %§
T ¢
_ WE5¥ | vCMT 080202 NFB 0.2 00|00 3
< EZ VCMT 080204 NFB 0,4 ®(0(0|0|0
=8 NFB
o|g VCMT 160404 NFB 04 o|elojolo|o /c/
R VCMT 160408 NFB 08 olelojolo|o
@0 0,1 0,2 0,3
Vorschub (mm/U)
D
_ S VCMT 160404 NLU 0,4 |0|9/0| | |o/0l0 olojojojo KT
c| E2 VCMT 160408 NLU 0,8 |0|0j0 Q| o 0lo|o|o|o
g < NLU
L=
0,1 0,2 0,3
Vorschub (mm/U) E‘
c
8 _ _#em. | VCMT 080202 NLB 02 | |olojojololo olojo| |o
Eil Nl ¥ e VCMT 080204 NLB 04 | [O|0|o|0[0|0 009 |0 (f}
O o
D\e NLB | vcmT 160404 NLB 04 | [ololojojojo ololo| |o
gg VCMT 160408 NLB 0,8 | |O|0|0|00|O Q00| |0
-% @0 01 02 03 Vi
- Vorschub (mm/U)
o M58 | VCMT 080204 NSU 04 ojeo o o o
Q. —_
S E> NSU VCMT 110302 NSU 0.2 oo |o o
Sl e VCMT 110304 NSU 04| |90 |®@®0O0 o)
‘2 21 VCMT 110308 NSU 08| OO |le®0O|O o
ol £
LR e VCMT 160404 NSU 04 0@ eeeeOe ooe o
s A VCMT 160408 NSU 0,8 o/ eeeeOe oloo| |e
Vorschub (mm/U)
gl ° <Z®™=> | vCMT 160404 NSK 04| @oe .
g = VCMT 160408 NSK L) ()
5‘ £, NSK C 60408 NS 0,8
2| E
o &
w .g 1
8=
~ [53
% @0 0,1 0,2 0,3
- Vorschub (mm/U)
£ Ney 2
g _ —— VCMT 160404 NGU <% 04 [o/e/e[00je0] | |o o0
S|E 3 = | VCMT 160408 NGU 0,8 [e/®/®00/80 o
B
£|% 0020406
3 Vorschub (mm/U)

® = Eurolager
O = Japanlager

<

C93



W TRIGON'TYP 5° positive Wendeschneidplatten

WENDESCHNEIDPLATTEN

0 T 5° Freiwinkel Abmessungen (mm)
80 anon'Typ Lochausfiihrung WB L IC S | Dy [ stahi
0601.. | 3,2 | 397 | 159 | 22 M Rostfreier Stahl
RE 0802.. | 46 | 476 | 2,38 | 24 I Grauguss
Nichteisenmetalle
S Super-Legierungen
[T Geharteter Stahl
Hartmetall Cermet _|Hartmetall
WB GT .‘...' ._.. beschichtet beschichtet Junbesch.| unbeschichtet
[P <N B B BIAO
5 | | | et B233255 3888 33nnnss
£ @G -Toleranz, rechts-/linksschneidende Geometrie 22223328 RFRRR B ICEE eSS EuE N
4& |Anwendungl  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE 22222222222 <222 et oumE
oo
f=
=
a - ) WBGT 060102 LFW 0,2 olo| | |o
WBGT 060104 LFW 0,4 olo o}
£
[e] | &7 WBGT 080202 LFW 02 ool | |o
% o , L/RFW WBGT 080204 LFW 0,4 0|0 o
o =
0
Q| v
L7 P e s WBGT 060102 RFW 0,2 o o
D Vorsehub (mmil) WBGT 060104 RFW 0,4 o o
JK/ WBGT 080202 RFW 0,2 (o} (e}
WBGT 080204 RFW 0,4 o o
\* WBGT 060102 LFX 0,2 o0|e|®
B \ v WBGT 060104 LFX 0.4 oloje|e
E 2
c| £ WBGT 080202 LFX 0,2 o|o
2s . LIRFX | WBGT 080204 LFX 04 0/0
05T oz o3 WBGT 060102 RFX 0,2 oo
Vorschub (mmiU) WBGT 060104 RFX 04 oo
= WBGT 080202 RFX 0.2 olo
v WBGT 080204 RFX 04 o
@ WBGT 0601003 LFY 0,03 )
WBGT 060101 LFY 0,1 (o}
WBGT 060102 LFY 0,2 olo (o)(e}
WBGT 060104 LFY 0,4 olo (o)(e}
- WBGT 080201 LFY 0,1 0|0
S ‘\’,/ WBGT 080202 LFY 0,2 oo
5 8° WBGT 080204 LFY 0,4 oo
g e L/RFY
nl !
E & WBGT 060101 RFY 0,1 o
& ol WBGT 060102 RFY 0.2 olo olo
‘ ' ' WBGT 060104 RFY 0,4 o|o (o)(e}
Vorschub (mm/U)
WBGT 080201 RFY 0,1 0|0
WBGT 080202 RFY 0,2 (e][e)
WBGT 080204 RFY 0,4 (e][e)
£ E 2 WBGT 060102 LW 0.2 oo ole
ol s WBGT 060104 LW 0,4 olo ole
5% o WBGT 060102 RW 0,2 oo ole
5 o1 02 03 WBGT 060104 RW 0,4 oo ole
§ Vorschub (mm/U)

® = Eurolager

C94 O = Japanlager
I«



11° positive Wendeschneidplatten W TRIGON_TYP

WENDESCHNEIDPLATTEN

' 11° Freiwinkel Abmessungen (mm) -
800 anon'Typ Lochausfiihrung WP L IC S | Dy [ stahi
> 1102.. | 43 | 635 | 238 | 28 @, M Rostfreier Stahl
RE. 1603.. | 6,5 9,525 | 3,18 | 44 mGrauguss
IC Nichteisenmetalle
S Super-Legierungen
[T1 Geharteter Stahl
80° "l Lt .|

Hartmetall Cermet |Hartmetall
W P M T ...". N L B beschichtet beschichtet [unbesch. | unbeschichtet
P B @IADO

® M -Toleranz
Anwendung|  Plattenform ISO Kat.-Nr. RE

]
=

AC4015K |E3

ACB8020P
AC8025P
AC8035P
AC6020M
AC6030M | =
AC6040M
AC420K
AC503U |FJ
AC5005S
AC50155 [
AC5025S
AC1030U
AC530U
T1000A
T1500A

N
(=
o
0
=
-

T3000Z

o
=
[To)
=
L

AC4010K
T2500Z
EH520

=
[}
™
©
O
<

AC8015P

L
o
O]

H1
usjje|dpiauyoas
's0d

N WPMT 110204 NLB 04| olojojo

(®]
o
o

~

' &I NLB WPMT 160308 NLB 08| |o/00|o Q[0|o

0 01 02 03 04

Vorschub (mm/U)

Leichtes Schruppen
Schnitttiefe (mm)

P <\ B @ @8 N &

® = Eurolager

O = Japanlager 095
<






Auswahl
ISO

Sumi-Turn T-REX

Fir Hochleistungszerspanung

Fir allg. Drehbearbeitung

Fir Voll-CBN Schneidplatten

Auswahl
Zum Hinterdrehen
Fir allg. Drehbearbeitung

Fir Hochleistungszerspanung

Fir allg. Drehbearbeitung

I«

AuRendrehhalter

D1-D46

Halter zum AuBendrehen ...........ccccoovoieiiiciiineicccee D2-7
Bezeichnung der AuRendrehhalter.............ccoooviiiiiiiicncnns D8
Berechnung der Position der Schneidenecke......................... D9
T-REX, Doppelklemmhalter ...........c.ccovoiiiiieiciiecicnee D10-11

D-Typ Doppelklemmbhalter
DC -Typ Halter..

DD -Typ Halter ..... »
DS -Typ Halter .....oiviieiiiiiciiiieeec e D14
DT -Typ Halter ..o D15

DV -Typ Halter
DW -Typ Halter

P-Typ Kniehebelhalter und
M-Typ Klemmhalter mit Stift und Spannpratzen

PC -Typ Halter ....cveeiiiiiiiiiiiccec e D18

PD -Typ Halter .......cooiiiiiiii e D19

PS -Typ Halter ......cooiiiiiiiiiiiie e D20-21
PT/MT -Typ Halter......c.couviviiiiiiiiiciececceeeee e D22-23
PW /MW -Typ Halter..........cooiiiiiiiiiee e D24
C-Typ Klemmhalter mit Spannpratzen.............cccoeevierueniennne D25-26
X-Typ Halter "Dimple LOCK”.........ccoiiiiiiiieeeeeeee D27
Serie der Mini-Halter .. D28-29
SBT -Typ Mini-Halter .. D30
PC / SC -Typ Mini-Halter ...........cccooviiiiiiiiiiiiiccc e D31

PC / SD -Typ Mini-Halter .........c.ccoiiiiiiiiiicccc e D32-33
PR -Typ Halter ............... .. D34
SR -Typ Halter .. .. D35

SS -Typ Mini-Halter .. .. D36

ST -Typ Mini-Haler ..........coooiiiiiii e D37

SV -Typ Halter zum Kopieren ..........ccccooeieiieneneiiieieiens D38-39
Polygonschafthalter ... D40
D-Typ Doppelklemmbhalter

PSC*DC -Typ Halter ........ccooeviiiiiiiiiiiiiecceeec e D41
PSC**DD -Typ Halter ........ccooiiiiiiiiiiieeisiceseee e D41
PSC**DS -Typ Halter .. "
PSC*DT -Typ Halter ......cooiiiiiiiiiiiecieeececee e D42
PSCH*DW -Typ Halter ......coceieeiiiiiiiiiiee e D42

S - Typ Schraubenklemmung

PSC**SC -Typ Halter ... .. D43
PSC**SD -Typ Halter .. .. D43
PSC*SS -Typ Halter ........coeiiiiiiiiiiieiece e D43
PSC*ST -Typ Halter ........cccoviiiiiiiiiieiiecccceec e D44
PSC**SV -Typ Halter ........cooviiiiiiiiiiieereicseeeeen D44-45

J9)jeyyaip
-usgny



D2

Nach Anwendung

Spezielle Halter

Anwendung | | Fur negative Platten | Fir positive Platten fiir gehirteten Stahl
P Typ P Typ D Typ
Kniehebelhalter Kniehebelhalter Doppelklemmbhalter
c
7]
%
£ ¢ 5
qc, % D18-D22 2D31,032]  ©D12-D17 = D41-D42
< M Typ S Typ C Typ
< Doppelklemmbhalter mit Klemmschraube mit Spannpratzen
ke
<
D31-D33
% D23-D24| = o D35-DI7 2D43-D45 % D25-D26
S Typ D Typ
T-REX mit Klemmschraube Doppelklemmbhalter
c
o
L
2
Q.
(®]
X

=D10-D11

=D38-D39

=D43-D45

Nutenstechen & Abstechen

GNDS, GNDM, GNDMS Typ
Kurze Einstiche

=F18, F22, F24 = F46-F49

GNDL und GNDLS Typ
Tiefe Einstiche

= F18, F28

o F46-F49

GNDF und GNDFS Typ
Axialstechen

= F34, F36 = F46-F49

SCT und GWC Typ

Sumi Grip und
Sumi Grip Jr.

GWB Typ

Hartstechen

Gewinde-
drehen

= F62-F69

0,5-3mm
48-8 Génge/Zoll

= F50-F54 2 F51 | ® F55-F60 = M54 = M55
BNGG-TT Typ
SSTE und SSTI Typ THE Typ Hartgewindedrehen
StE|gung Steigung Steigung

0,8-3mm
24-10 Gange/Zoll

© Lagerin Jp.

1-3mm

= M56

Auch in Polygonschaftausfiihrung erhaltlich

I«



Auswahl Mini-Halter fur kl. Werkstucke

AuBendrehen

Y K

Abstechen Hinterdrehen Kopieren Allgemeines Drehen Einstechen Einstechen & Abstechen
SCT-Typ SBT-Typ SV-Typ P/S-Typ GWC-Typ GND-Typ

Anwendung /
Typ

PDJC | SDJC

Ausflihrung

Max. Durchm.
@5~ 16mm

Halterwahl fiir kleine Drehmaschine

Justierung - 0 mm Justierung - 0,5 mm
Typ Typ
Halter Halter
Bezugs- Bezugs-
position position
des Mini- des Mini-
Halters Halters
—l<0 — - 0,5
o mm mm
2
‘©
E (J @
8]
m
Werkstlick Werkstlick
/
Fuhrungsbuchse Flhrungsbuchse
o Durch Programmkorrektur
2 . kann die Schneidecken-
& Ei?r%rggpkorrektur ist position nah an der
2 9: Fiihrungsbuchse
eingesetz werden.
S |SDIS% SRASX  Pouc, sbuc, spAc
£ lsvicx PCLC, SCAC
®©
T (= Lager in Japan) | STAC, SVLC

D3
I«



Auswahl der Drehhalter

Kniehebel-Spannsystem

B Auswahl nach Drehbearbeitung

Doppelklemmung (D)

D - Typ Halter mit Doppelklemmsystem
fiir die Hochleistungszerspanung

Anwendung

Zum allg. Lang- und

Zum allg. Drehen und Kopieren

Zum allg. Drehen

AuBen-
drehhalter

D4

Plandrehen
Schneidplattent
P i 80° rhombisch 55° rhombisch T-REX 90° quadratisch
System 55°
I : I ;
o | i t
E 0N B r
] = — _
-
N = SCLC ~ SCAC |SDJC =ps2 SDAC ~ SSBC
= c ® D31 | = D31|SDHC = Dp32! % D33 2 D36
2 = %
(7] H
o o
= >
o =
< n — — — - - -
(&
N
[ T T
£ ‘ *
] — -|o = 7—‘ Y 12/ e
(=)
2 - - | -
f=
- PCLC" PDJC® PSBN PSDN
8 |25 = D31 = D32 = D20 = D20
(/2] 1o
—_ £
2 |%2 L
s | 3 N
= (7] — —_
2 & [
{=
X PDJN ,
% D19 © D21 % D21
Esgl o JiE
£ 2 — — |
E =
© o3
$& o CSKN
% D25
o _
2=
23 8
£ >'< :
20 :
=2 3 »
(=1 % B




Klemmhalter mit Spannpratzen

B Auswahl nach Drehbearbeitung

Auswahl der Drehhalter

Schraubspannsystem

Zum allg. Drehen und | Zum allg. .
Anwendung Zum allg. Drehen Kopieren Drehen Zum Kopierdrehen % >
o C
Plattentyp o et s o . 80° Trigon- | Runde und spezielle 55
System 60° dreieckig 35° rhombisch Platten Schneidplatten g 3
: I | | :
£ = 4 L LM o
3 5 % — & —
(7] o= H H
> = :
2 £ | STAC = STGC SVJB =ps SVVB SRDC SRSC
= (= © D37 % D37 SVLC = Dp3g: < D38 % D35 ® D35
@ | = %
S s
§ n
SVPB - D38 SBT
SVPC = D39 = D30
£ 4 _| 4
- B N D =0T D
[ —_ —_
5 || ||
< o PTGN PTFN PTTN PWLN PRDC PRGC
s e 2 D22 @ D22 @ D22 2 D24 @ D34 = D34
(7) :
o o
2
(V]
= — — — — — — —_ —_
Q
€
N
e o j L |
g * ° L
% -lg I?‘ :‘\ <~V *\ !
= (=% — —_— —
el o | L
25| o MTJN MTXN CRSN
% D23 % D23 2 D26
I T
_ =7 B 2 N
e | U U - - -
cr (X ;
2 § 2 DTJN DTFN
£ 5 : @ D15 2 D15 §
S X '
TE a :' TN
a5
g - - - - -
DTGN DVQN @ DVVN
2 D15 2 D16! 2 D16

<

D5



Polygonschaft - gefertigt nach ISO 26623-1

B Auswahl nach Drehbearbeitung

Halter fiir negative Schneidplatten

Zum allg. Lang- und

Anwendung Plandrehen Zum allg. Drehen und Kopieren Zum allg. Drehen
Schneidplattent
P i 80° rhombisch 55° rhombisch T-REX 90° quadratisch
System 55°
£ Ll j
P o 5 5
o | £ - - - -
7| w©
c = SDJC SSBC
= = % D43 % D43
by =
) o T
S > SN
s K :
< (7)) - - - - - -
& SRSCR
SDHC
= D43

Doppelklemmung (D)

DDHN
= D41

)

DSBN
= D41

B Bezeichungsschlussel fur Polygon-Werkzeughalter

- S €C L C R

PSC 40

27 050 - 09

Polygon | | Schaftdurch-| |, " Vorschubrichtung Halter- Schneidkanten-
Schaft messer (aD) D:e[r)r; zl?ﬁefnr:ung Halterform R: rechtsschneidend Mat (f) lange (L+1) lange

D6

S: Schraubenklemm.

L: linksschneidend
N: neutral

Plattenform

Freiwinkel
N=0°
c=7°
P=11°




B Auswahl nach Drehbearbeitung

Halter fiir positive Schneidplatten

Anwendung Zum allg. Drehen CAUTIT al}l(%p?;':gnen ] Z;::::g' Zum Kopierdrehen
Plattent ° Tridon- i
yp 60° dreieckig 35° rhombisch 80° Trigon Runde ur]d spezielle
System Platten Schneidplatten
c _1—, LLL\!? m
= x| © B | T
- - - - -
7| w©
c = STJC SVJB =D44|SVJC = D45
& = = D44 SVHB = D44| SVHC = D45
Q =
s , ,
2| 2 Ul LU
5 K % jass
g @ - - LI - - -
@ SWB | SWC
= D44 = D45
74
s, | ™ D%%
> L] - - — - —
2| o | DWN DWLN
£ = = D42 > D42
2 L]
x~ (=)
]
o
o — — — — — — —
o
(]

B Bezeichungsschlissel fir Polygon-Werkzeughalter

PSC 50 -

| T

S T

J C R
T T

35 060 -

16

T

Polygon
Schaft

Schaftdurch-

Klemmsystem
messer (2D) v

D: Doppelklemmung

S: Schraubenklemm.

Vorschubrichtung
Halterform R: rechtsschneidend

Maf ()

Halter-
lange (L1)

Schneidkanten-|
lange

L: linksschneidend
N: neutral

Plattenform

Freiwinkel
N=0°

c=7
P=11°

D7



Aufen-
drehhalter

D8

150 - Halterbezeichnung

B BezeichungsschlUssel fir Aulendrehhalter

4 N
D T F N R 25 25 M 16 E | (orwesewe )
Spann- Halterform Vorschub- Schaftbreite Schneidkanten-|
system richtung lange
Liste 1 Liste 3 Liste 5 Liste 7 Liste 9
Plattenform Freiwinkel Schafthéhe Halterlange Fir D-Typ
Euro- Spannsystem:Doppelklemml_mg . )
Liste 2 Liste 4 Liste 6 Liste 8 Platten B aane . ekl
- DOO0150600 )
Liste 1 Liste 2 Liste 4
Spannsystem Plattenform Freiwinkel
Symbol  Klemmtyp Aufbau  |Symbol Klemmtyp Aufbau Symbol Plattentyp Symbol Plattentyp Symbol Freiwinkel
i Parallelogramm n Rhombus & o r
c Mit M Mit Stift und A 85° M 86° ‘ Al s
Spannpratzen Spannpratzen
B [Pasibwenm 5 | o | popesx O || B| 5 T
c |Rnombus P | Finfeck QO |lc| » &
Doppel- S 80
D Klemmung P | Mit Kniehebel
D Mo <©>| R | Rund O ||p 1 &
Rhombus ' o
= it S Schraub- E 750 @ S | Viereck ] E | 20 ‘\_x
Exzenterstift spannung
F ?gfmb“s < | T |oeek A || F |2 N
Liste 5 H | Sechseck O v 3R5r1?mbus <<||G 3 &
Vorschubrichtung Parallelogramm 4 . 0 . L—
Symbol| rechtsschneidend |Symbol neutral Symbol| linksschneidend K 55° W | Trigon N 0
L |Rechteck 1] P |11 ‘E
R @.- |N Y. L 8
Y \V [
O | Spezial
Liste 3 Liste 6 Liste 7 Liste 8 Liste 9
Halterform Schafthéhe | Schaftbreite Halterlange | |Schneidkantenlange
Symbol Form |Anschlag| Symbol Form Anstiag| Symial Hohe (mm) Symbol Breite (mm) | [Synbol Lange (mm) | [ymbol Leinge (mm)
] % Mit 12 12 12 12 F 80 z.B. fiir dreieckige z.B. fiir runde
A pes Nil | L il stlg 16 16 16 16 H 100 Platten Platten
20 20 20 20 K 125 06 6,9 10 10
B p Nil | N 6: Nil | [25 25 25 25 M 150 08 8,2 12 12
I o 32 32 |32 32 N| 160 09, 96 16 16
D E NI | R { Mit 40 40 40 40 P 170 11 11,0 20 20
451 751 Anschlag| [ 50 50 50 50 Q 180 16 16,5 25 25
Mit S 250 22 22,0 32 32
i Durchmesser
E g Nil |8 645i Aisclag| | 00 | Rundschatt . T| 300 |[27] 275
U 350 33 33,0
' Mit ﬁ Mit
F E Anschla T X Anschla
Y 60i 9| | Doppelter Zahlen-Code beschreibt | | »_» steht fiir
G Mit U o, : Mit die Schaftabmessungen (mm) unbestimmte
90i Anschlag Anschlag Halterlange
Mit L Mit
J égsi Angchlag W e Anschlag
[ Mit g5 Mit
K ¥ Anschlag Y E Anschlag

<




B Theoretische Position der Schneidenecke

Position der Schneidenecke

Halter Abmessungen (mm) Halter Abmessungen (mm)
Symbol Form Schneidkante RE | X Y |Symbol Form Schneidkante RE | X Y
04 (0201 - 0,4 10,024 0,089
— | & 0,8 0581 - L 0,8 10,048 0,178
@) = RE 750 RE
A ﬁ 12 (0872 - K @Q i 1,2 0,072 /0,268
- < J 16 |1,162] - o xae . 1,6 10,096 0,357
0 24 1,743 - 2,4 10,1430,535
0,4 10,089 0,024 0,4 10,040 0,040
— | & 0,8 10,178 0,048 w 0,8 10,0790,079
O = 95° RE
B 3 - RE 1,2 10,268/0,072| L vl 1,2 10,119/0,119
— } I 1,6 10,357 ]0,096 E R ‘/‘950 1,6 10,159 0,159
75° LF
X 2,4 10,5350,143 R — 2,4 10,2380,238
. 0,4 /0,164 0,164 0,4 0,463 0,263
% P 0,8 10,329 0,329 = 0,8 |0,9250,471
O RE | RE
D i \ 1,2 10,493]0,493| N Q i 1,2 1,388/ 0,707
l=oh 1,6 0,658 0,658 > e A 1,6 1,850 0,943
LF X
X 2,4 10,986 0,986 ~ 24 2,776 1,414
. 0,4 10,396 0,229 0,4 10,164 0,164
E\F - 0,8 10,793/0,458 L e 0,8 10,329 0,329
E @ i >\ 1,2 11,190/0,687| S O 45° 1,2 10,493/ 0,493
> 1
- 60° 1,6 [1,587 /0,916 x+ LF 1,6 0,658 0,658
X LF > ~oAL
24 2,3811,374 i 2,4 10,986 | 0,986
04| - 0,291 0,4 10,396 0,229
w - 08| — 0,581 @. L pe 0,8 /0,793 0,458
F b 60 12| - |0872| T <‘ i 1,2 /1,190 0,687
=~ ' 1,6 | - |[1162 = > L ~ 1,6 1,587 0,916
> - 24| - 1743 X 24 2,3811,374
04 (0201 - 0,4 10,253 0,058
£ - 0,8 0581 - N = £ o [ e 0,8 /0,506 |0,116
G : 1,2 10872 - | U ‘4 lal 1,2 |0,759/0,175
— fF _ 7
X L 1,6 1,162 X . 1,6 |1,013/0,233
24 1,743 - -~ 2,4 1,5190,350
0,4 10,344 0,033 0,4 |0,002|0,033
L 55° 0,8 10,687 0,079 w 0,8 /0,005 0,066
= Q [ 1] %. =| 85| Re
J e 12 [1,031]0,118] Y n‘ 4V 1.2 0,008 0,099
/O/ I 16 |1,375/0,157 . XJET 1,6 10,011]0,132
= 2,4 |2,062|0,236 2,4 10,017|0,198
@ Berechnung von "B”
"A” und "RE”- Male zur Berechnung von "B”
Plattentyp Berechnungsformel .C. (inch) |,@A"-Abmessungen (mm)| |'RE’-Symbol|'RE’ (inch) "RE” (mm)
REw - |5/32 3,9688 02 (0) 0,203
ﬂAé «o| |Dreieck | B=3A_RE - |6/32 4,7625 04 1/64 0,397
Y 2 - |732 5,5562 08 2164 0,794
- 2/8 | 8/32 6,3500 12 3/64 1,191
A" | - 1 (0 7,9375 16 4/64 1,588
Viereck =(Vo_ A_ ; .
@% e B=(Y2-1)x (3 -RE) 38 | - 9,5250 24 | ele4 2,389
= 48 | - 12,7000
on _ /¢ ] A 5/8 | — 15,8750
Rhomb =1 (A N
X ombus | B {Sin(6/2) 1} x(5-RE) 6/8 19,0500
88 | — 25,4000

<
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Zuverlassig - Wirtschaftlich - Prazise

@ "T-REX’- Klemmsystem flr hdchste Zuverlassigkeit
50 % mehr Schneiden als DNMG-Platten

55° Schneidenwinkel

H Vorteile
@ Maximale Wirtschaftlichkeit der "T-REX"- Platte ® Anwendungsfeld
Mit 6 Schneidecken und 55° Schneidwinkel bietet T-REX
eine intelligente Alternative bei der Kopierbearbeitung Doppelklemmung 251
gegentiber herkdmmlichen vierschneidigen DNMG-Schneidplatten. e
jf’ 20+ GU
@ Die beiRende Kraft der "T-REX’- Zahne o
Das Doppelklemmsystem und das stabile Verzahnungsprofil E
verhindern jegliche Plattenbewegung, verbessern die Standzeit, die 3
Bearbeitungsgenauigkeit und die Schneidkantenstabilitat. 1.0 LU, suU
Verzahnung 0 , . .
Vorschub (m'm/U) '
B Anwendungs- [ e 20cr4 Welle ® 25CMo4  Getriebeteil
beispiel
33 % Kostenreduktion 1,3-fach langere Standzeit
§ T-REX 3% P T-REX 0%
‘@,, Wettbewerb Wettbewerb
) DNMG ‘ ‘ DNMG ‘ ‘
67 100 50 100
Werkzeugkosten Werkzeugkosten
Schneidplatte: ~ TRM551708-GU, AC2000 Schneidplatte: ~ TRM551708-LU, AC900G
Schnittbedingung: vc= 150 m/min, f = 0,25 mm/U, a, < 2,0 mm, nass Schnittbedingung: vc= 220 m/min, f = 0,2-0,3 mm/U, a, < 1,0 mm, nass
B Einsatzempfehlung
@ Schnitttiefe @ Einstellwinkel @ Klemmung
Drehmoment
der Klemmung:
(%) 3,5-4,5 Nm

DTR55C-
Typ: 23°

DTR55C-
Typ Halter:
93°

DTR55Q-

Typ Halter:
105°
Max. - Schnitttiefe 2,5 mm (%) Einstellwinkel der Hauptschneide C-Type: 95,5°
Q-Type: 107,5°
D1 0 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
O = Japanlager

I«



Zum allg. Drehen und Kopieren

SumiTurn

T-REX Klemmhalter

SumiTurn

()
DTR55C | B
3 ©
Kopieren 5 c;,%LH
J T
\ i
O |_I|_ I] .
B Ersatzteile
O Q
S SEED -o
. N % = % A\
Q| @ / J
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ‘/ v
_ >
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) SBaNI Y R TP (=i awisciensBelestl i HIRReell Schiiissel g
9 RIL|H |HF| B |LF|LH|WF pratze schraube | lage | schraube 23
DTR 55C-R/L 2020-K17 ® @ 20| 20 | 20 |125| 35 | 25 BX0520 BFTX0307N E%
TRCP3 |S-SP4-20 TRW5505 TSW040 | TRX10™ F5
DTR 55C-R/L 2525-M17 ® o 25| 2525|150 35 | 32 3,5-4,5@ 2,06 £
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
)
DTR55Q . o
B3
Ko?lereni & y
g0 LH
e LF
S LIL[ ﬁ T M Ersatzteile

5 N«
; @ — N N\
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. ’ / /
. Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- |Zwischen-| Befest.- . .
Bezeichnung RiL|H|HF| B |LF|LH|WF pratze FEES schraube | lage | schraube el Schidssel
DTR 55Q-R/L 2020-K17 ® @ 20| 20| 20 |125| 35 |28,5 BX0520 BFTX0307N
TRCP3 | S-SP4-20 TRW5505 TSWO040 | TRX10™)
DTR 55Q-R/L 2525-M17 ® o | 25| 25|25 150| 35 | 32 3,5-4,5G 2,06
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
B Schneidplatten .
P Beschichtete Hartmetallsorten Becsecrmcergt
s | 58] 2|8
(=3 o (524 o
: = &) 8 3
Anwend. Plattenform Bezeichnung RE = ) < =
.8 7 TRM 551704-FL 0,4 o o
wn o
52 'wlﬂ 551708-FL | 08 o o RE
i § FL 210,0
t! ‘H,' i’ TRM 551704-LU 04 [ o @)
i [ 551708-LU | 08 | ® | O o
2 Vw 551712LU | 12 o o
s \: . |TRM 551704-SU | 04 o) ° o) 55° 5,0
@ Wi’ 551708-SU | 08 o| e | o
V'su 551712-SU | 12 o
g h ‘ ]’ TRM 551704-GU 0,4 o [
-
§ ]:J: ” 551708-GU 08 o 4 Anwendung P Stahl
@ I* Gu 551712-GU 1,2 o o M Rostfreier Stahl

<
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Halter fur neg. Schneidplatten CN_ _

B Eigenschaften

- Extrem stabile und sichere Klemmung der
Wendeschneidplatte

- Hohe Wechselgenauigkeit der Wendeschneid-
platte verbessert die Mal3haltigkeit

- Die Spannpratze kann von der Unterseite des
Halters geldst werden

- Geeignet fur hocheffiziente Bearbeitungen, un-
terbrochene Schnitte und als erste Empfehlung
fur die Bearbeitung von geharteten Stahlen

B Einspannmechanismus W Vergleich der Plattenwechselgenauigkeit (in Langsrichtung)

Gesichert in zwei Richtungen und von zwei Auf- D-Typ Werkzeughalter
lageflachen gestitzt.

0,02

MaRversatz (mm)
o

0,02

Anz. Indexe

Kniehebel-Typ

0,02

MaRversatz (mm)
o

N
N
w
E S
o
=
~
©
©
IS

-0,02

Die Spannpratze kann von der Unter- Anz. Indexe
seite des Halters geldst werden.

Zum allg. AuBen- und Plandrehen ,V
B Schneidplatten

/ﬁ z.B.
DC LN ; © CNMG 120408 N-GU
L © mI ® CNMG 160608 N-GU
t—Tos] © CNMM 190612 N-HG
T\t LH N-GU O CNMM 250924 N-HU
LIS -5 o LF
' M Ersatzteile
t =]
— §
M Halter B , . 2
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. &7 TRD i
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Sl Feder inns [P Baisis Schiiissel | Schiiissel *
& R|L|H |HF| B | LF | LH | WF pratze schraube| lage |schraube
DCLN R/L 2020 K12 ®|®| 20|20 |20 |125|32 |25 scp2 ONS1204 BFTX0400N TRx5®| LHO40
DCLN R/L 2525 M12 ® @ | 25| 25|25 150 32 | 32 506 34@ LHo2s | @
DCLN R/L 2525 M16 e |@®| 25|25 |25 |150| 32 | 32 BFTX0500N LHO040
(k)
DCLN R/L 3232 P16 e @ |32 |32|32[170| 32 | 40 SCP3 506 CNS1606 506 TRXO™ (Hoos | @
DCLN R/L 3232 P19 e | @ |32 |32|32[170| 42 | 40 SCP5 CNS1905 BFTX0511N TRxg®| LHO40
DCLN R/L 4040 S19 ® | @ | 40 | 40 | 40 |250| 42 | 50 506 506 LH25 | @ |
DCLN R/L 4040 S25 O|e| 40 | 40 | 40 |250| 53 | 50 BFTX0615N
(k)
SCP6 606 CNS2509 756 TRD25"| LHOBO | g

) Anmerkung: Schliissel (TRX / TRD) filr Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

D1 2 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
O = Japanlager
I«



AuRendrehhalter

D-Typ Doppelklemmhalter

Halter fUr neg. Schneidplatten DN_ _

Zum allg. Drehen und Kopieren

B Schneidplatten

z.B.
) % ; :
0 =a_ L 1a @ DNMG 150408 N-GU
s BN L?—I?’ @ DNMG 150608 N-GU
LF N-GU
. B Ersatzteile
]
[T i
II i ‘ |II @g@ : g Q
S L 5
W Halter - 7ei : ; 2| B8
Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. © ER
o o
Bezeichnun, Lager Abmessungen (mm) SPans| £ Kleimines Zwischers Befestollo s e * Z‘;"-
g RI{L|H |HF| B | LF |LH | WF pratze schraube| lage |schraube % s
DDJN R/L 2020 K15 O|®| 20|20 | 20 |125| 38 | 25 DNS1504 (1) =8
DDJN R/L 2020 K15E ® @ 20| 20 | 20 |125| 38 | 25 ScP2 DNS1506 BETXO409N| TRX15% | LHO40 (2]
DDJN R/L 2525 M15 o] 25 | 25| 25 (150 | 38 | 32 DNS1504 i S (1)
DDJN R/L 2525 M15E ® o 25 25| 25 |150| 38 | 32 500 DNS1506 3!4@ (2}
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
B Schneidplatten
/ﬁ z.B.
DDHN s B -
4? 107,5° d @® DNMG 150608 N-GU
- S LH
$ 8 S .——‘ LF N-GU
N—
o u B Ersatzteile
[Io)
i
N ' =1 5| &3 .
AL ¢
W Halter N . ) 5
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. E
. Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- | . . -
Bezeichnung RIL| H |HF| B LF | LH | WF pratze ek schraube| lage |schraube SRR e
DDHN R/L 2020 K15E ® @ 20| 20| 20 |125| 35 | 25 SCP2 DNS1506 BFTX0409N 5% LHodo | @
DDHN R/L 2525 M15E ® | ® 25|25 25 |150| 35 | 32 5,0 3,4
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
B Schneidplatten
/ﬁ * z.B.
DDNN HED =see @ <) .
63" ’ @ DNMG 150608 N-GU
LH
LE N-GU
T a M Ersatzteile
© e
|
- ] =1 5| &3 o
AL ¢
B Halter - , ) g
Die Zeichnung zeigt Rechtsausflhrung. E
i Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- . . &
Bezeichnung Lager HIarl B I LFElLR I we pratze Feder schraube| lage |schraube Schliissel | Schlissel
DDNN N 2020 K15E (] 20 | 20 | 20 |125| 40 (10,5 ScP2 ONS1506 BFTX0409N TRx15°| LHoto | @
DDNN N 2525 M15E (] 25 | 25 | 25 {150 | 40 (13,0 5,0@ 34@

) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

D13
<



AuRendrehhalter

AuBendrehhalter Halter fur neg. Schneidplatten SN__

D-Typ Doppelklemmhalter

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

B Schneidplatten

z.B.
@ #;\;“ © SNMG 190612 N-UZ
V @ SNMM 250724 N-HU
LF © SNMM 250924 N-HU
N-UZ, N-HU
B Ersatzteile
T
= :
P [0]
g . Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. < TRD *"‘5
o o
5 . Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- . .
(=2}
% Bezeichnung RiL| H |HF| B | LF |LH | WF pratze e schraube| lage |schraube ST | SEL RS
H=]
- DSBN RIL 2525 M12 of 25| 25|25 |150| 36 | 22 SCP2 5,06 |SNs1204) "N IrRyaseiun L)
DSBN RIL 3232 P19 ® e 32|32 32170| 45 | 27 SCP5 5,0 |SNs1906 FL0%I" | TRX20% 1o, 1H0%5| @
DSBN R/L 4040 S2507 Q| Q| 40|40 | 40 |250| 58 | 35 SNS2507 [BFTX0615N . e
SCP6 60@ 1N rRo25"| LHo60
DSBN R/L 4040 S2509 O[O |40 | 40 | 40 | 250 | 58 | 35 SNS2509| 7.5@ [5)
*) Anmerkung: Schliissel (TRX / TRD) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
B Schneidplatten
z.B.
:% o f‘;} © SNMG 190612 N-UZ
— F V @ SNMM 250724 N-HU
© SNMM 250924 N-HU
N-UZ, N-HU
B Ersatzteile
L
II T
ﬁ SO P p ( 5
P []
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. c;f" TRD %’
: Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- |, , . i &
Bezeichnung Lager H | HF | B | LF | LH | WF pratze Rl schraube| lage |schraube SeilTE] el
DSDN N 3232 P19 e [32/32]32170| 50 | 16 SCP5 5,06 |SNS1906| "I0 0N | TRX20%LHML LIS @
DSDN N 4040 S2507 40 | 40 | 40 [250| 63 | 20 SNS2507 |BFTX0615N . 2]
SCP6 TRD25%| LH060
DSDN N 4040 S2509 40 | 40 | 40 [250| 63 | 20 6,0 |SNS2509| 7,5 ()
) Anmerkung: Schliissel (TRX / TRD) filr Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
D14 @ = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
O = Japanlager

<



AuRendrehhalter

D-Typ Doppelklemmhalter

Halter fur neg. Schneidplatten TN__

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

B Schneidplatten

@ TNMG 160408 N-GU

O
|
—
Z}

-5 LA LF N-GU

B Ersatzteile
=}

il
14

V@ 2L ¢
v [}
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. g
. Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- . " &
Bezeichnung RiL|H|HF| B | LF |LH | WF pratze R schraube| lage |[schraube e 1) | Bl
DTJN R/L 2020 K16 ° 20 | 20 | 20 |125| 31 | 25 BFTX0307N
SCP1 TNS1604 TRX10%| LH040 | @
DTJN R/L 2525 M16 ® o | 25| 25|25 150| 31 | 32 506 2,06
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

B Schneidplatten

z.B.

: ]
91° W @ TNMG 160408 N-GU

LH
LF N-GU

e LLTI%% | I M Ersatzteile
T I

o
—
)
=2

. P

— D S s
/ g
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ﬁ
i Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- Zwischen-| Befest.- | , .. ] &

Bezeichnung RILI HTHl 8 TiF e Twe pratze Feder schraube| lage |schraube Schltissel | Schliissel

DTGN R/L 2020 K16 o} 20 | 20 | 20 |125| 31 | 25 scp1 sto0a FFPON ol Lo
DTGN R/L 2525 M16 ® 25 | 25 | 25 ({150 | 31 | 32 5,06 2,0 o

) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

B Schneidplatten

uaye|d ‘bau iny
Ja)|eyyaipusgny

g z.B.
wl 917 I .
DTFN i 20 -
LH O TNMG 160408 N-GU
] I X LF
-5 o N-GU
© |
LLT% | B Ersatzteile
I
t I
— s
g
SN @ L ¢
()
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. ﬁ
) Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest- |, . .. . &
Bezeichnung R|L|H|H | B |LF|LH|WF pratze | "9 lschraube| lage  lschraue| SCT1USSe! | Schltssel
DTFN R/L 2020 K16 O|O | 20|20 | 20 [125| 30 | 25 SCP1 TNS1604 BFTX0307N mx10”| Lhoto | @
DTFN R/L 2525 M16 ® o | 25| 25|25 150| 30 | 32 50 2,06
) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

<
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AuRendrehhalter

AuBendrehhalter Halter fur neg. Schneidplatten VN__

D-Typ Doppelklemmhalter

Zum allg. Drehen und Kopieren

B Schneidplatten

/ﬁ z.B.
DVJN s =} <
4 @ VNMG 160408 N-GU
T
- % LF N-GU
- N LH
- - o B Ersatzteile
T T 0
| £ S
= '/ %
g . Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. *"‘5
o o
5 . Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- . p
(=2}
% Bezeichnung R L| H |HF| B | LF |LH | WF pratze e schraube| lage |schraube ST SEL RS
H=]
= DVJN R/L 2020 K16 ® ® | 20 | 20 | 20 |125| 35 | 25
SCP4 VNS1604 BFTAOSOTN TRX10% LH040 (1]
DVJN R/L 2525 M16 ® o 25| 25|25 |150| 35 | 32 500 2,06 LH025
) Anmerkung: Schliissel (TRX) filr Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
B Schneidplatten
/ﬁ z.B.
w 2
DVQN A @ o=
Q = " o e © VNMG 160408 N-GU
e 17,5 L
I N-GU
L = < tH
% ® M Ersatzteile
; =
. P
© oL =
4 g
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ﬁ
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Spann-| o | Klemm- Zwischen- Befest: | o,y | sopitsse *
9 R|L| H |HF| B | LF | LH | WF pratze schraube| lage |schraube
DVQN R/L 2020 K16 ® o 20 | 20 | 20 |125| 35 | 25 BFTX0307N LH040
SCP4 VNS1604 *
DVQN RIL 2525 M16 o|e| 25| 25| 25150 35 | 32 500 206 ™) hoos | @
) Anmerkung: Schliissel (TRX) filr Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
z.B.
ut
(DVUN| =% <@ .
/ e “-an @ VNMG 160408 N-GU
72,5°
LF N-GU
= Sy LH .
" B Ersatzteile
[T
\—/ Iﬁ T . y ' .
AL ¢
[}
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. %
: Abmessungen (mm) Spann- Klemm- [Zwischen-| Befest.- |, , . i o
Bezeichnung Lager H | HF | B | LF | LH | WF pratze Rzl schraube| lage |schraube SELTEE] e T
DVVN N 2020 K16 ° 20 | 20 | 20 |125| 37 |10,0 BFTX0307N LHO040
SCP4 VNS1604 *
DVVN N 2525 M16 ° 25 | 25 | 25 | 150 | 37 |12,5 5,06 2,06 TRX10 LH025 o

) Anmerkung: Schiiissel (TRX) filr Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

D1 6 ® = Eurolager
<



Halter fur neg. Schneidplatten WN__

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

B Schneidplatten

DWII' N eM‘jW LF v © WNMG 080408 N-GU
4 6 N-GU
= ©) LH .
o o =2 B Ersatzteile
=) & 2 D £
2
ﬁ S D @ / 5
(V]
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ﬁ
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Spann- | o, | Klemm- Zuischen- Befest= | o e
€ RiL|H|HF| B | LF |LH | WF pratze schraube| lage |schraube
DWLN R/L 2020 K08 e e 20| 20|20 [125 32 25 BFTXO409N LH040
SCP2 WNS0804 g
DWLN R/L 2525 M08 o|e| 25| 25|25 150 32 | 32 500 346| R¥ [hos | @

) Anmerkung: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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AuRendrehhalter

P-Typ (Kniehebel)

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

Halter fur neg. Schneidplatten CN_ _

B Schneidplatten

PCBN S
m
' g W © CNVG 120408 N-GU
\W v @ CNMG 160612 N-GU
LF © CNMM 190612 N-HG
b 5 N-GU N-HG
_ B Ersatzteile
N
W ’@ L&
£S5 MW Halt A ©  |Platten-
s = alter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfilhrung. typ
B8 Lager Abmessungen (mm) Kni Zwisch
- . nie- wischen- . .
é % Bezeichnung RILI HTRE T B TiF i | we hebel Schraube lage Rohrstift |Schliissel
=2:30
<= PCBN R/L 2020 K12 ® |0 | 20|20 20 |125| 27 | 17
PCBN R/L 2525 M12 ® o | 25 | 25 | 25 (150 |27,7| 22 LCL4SD | LCS42BS-SD | LSC42SD | LSP4SD | LH030 (1]
PCBN R/L 3225 P12 ® | 32| 32| 25 |170|27,7| 22
PCBN R/L 2525 M16 ® | 25| 25| 25 150 (31,7| 22
LCL5SD LCS5B-SD | LSC53SD | LSP5SD | LHO030
PCBN R/L 3225 P16 32 | 32 | 25 |170 31,7 | 22
PCBN R/L 3232 P19 ® | ® | 32| 32|32 |170|37,9| 27 LCL6SD LCS6B-SD | LSC63SD | LSP6SD | LH040
— B Schneidplatten
PCLN = ®
= = s @ CNMG 090308 N-SU
T J c W ale & 0 3 @ CNMG 120408 N-GU
! _5\[‘ p: & LF \W - © CNMG 160612 N-GU
O
= | ) N-GU NG @ CNMM 190612 N-HG
- o LH
o y .
{, M Ersatzteile
w T
\_— T
P ’@ L &
B Halt AN ~ Platten-
alter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
: Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . i
Bezeichnung RILI HTrE T B TiF e Twe hebel Schraube lage Rohrstift |Schltissel
PCLN R/L 1616 HO9 ® @ 16 | 16 | 16 | 100 (25,7| 20
PCLN R/L 2020 K09 ® 20 | 20 | 20 |125| 27 | 25 LCL3SD LCS3TB-SD | LSC32SD | LSP3SD | LH025 (1)
PCLN R/L 2525 M09 25 | 25|25 |150| 27 | 32
PCLN R/L 1616 H12 ® o | 16 | 16 | 16 | 100 |26,1| 20 LCS 4CA
PCLN R/L 2020 K12 ® O| 20| 20 | 20 [125|27,4| 25
LCL4SD LSC42SD | LSP4SD | LHO030 (2]
PCLN R/L 2525 M12 ® o 25|25 |25 150| 28 | 32 LCS42BS-SD
PCLN R/L 3225 P12 ® o | 32| 32|25 (170 28 | 32
PCLN R/L 2525 M16 [} 25 | 25 | 25 | 150 (32,6| 32
PCLN R/L 3225 P16 ° 32 | 32 | 25 |170|32,6| 32 LCL5SD | LCS5B-SD | LSC53SD | LSP5SD | LH030 (3]
PCLN R/L 3232 P16 ® | ® 32| 32|32 |170|32,6| 40
PCLN R/L 2525 M19 ® o | 25 25|25 |150| 37 | 32
PCLN R/L 3225 P19 o 32 | 32 | 32 |[170| 38 | 32
LCL6SD | LCS6B-SD |LSC63SD | LSP6SD | LH040 (4]
PCLN R/L 3232 P19 32 | 32|32 |170| 38 | 40
PCLN R/L 4040 S19 40 | 40 | 40 | 250 (37,8| 50
D1 8 @ = Eurolager
O = Japanlager

<



Halter fur neg. Schneidplatten DN_ _

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

B Schneidplatten

z.B
@ # © DNMG 110408 N-GU
© DNMM 150608 N-HG
N-GU

N-HG

&
= &

LF

M Ersatzteile

w
T I
| S < H &
M Halter Platien-
Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
. Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . .
Bezeichnung LI THel B I tF e wr hebel Schraube lage Rohrstift |Schliissel
PDJN R/L 1616 H11 16 | 16 | 16 | 100 | 30 | 20
PDJN R/L 2020 K11 20 | 20 | 20 |125| 30 | 25 LCL3D-SD | LCS3TB-SD | LSD32SD | LSP3SD | LH025 (1)

PDLN R/L 2525 M11
PDJN R/L 2020 K15
PDJN R/L 2525 M15
PDJN R/L 3225 P15

25| 25|25 (150 | 30 | 32
20 | 20 | 20 (125 34,7| 25
25 | 25 | 25 | 150 |34,7| 32 LCL4D-SD | LCS5DB-SD | LSD42SD | LSP4SD | LHO030
32 | 32 | 25 {170 |34,7| 32

® 6 6 6 06 0 T

D19



AuBendrehhalter Halter fur neg. Schneidplatten SN__

P-Typ (Kniehebel)

Zum allg. AufRen- und Fasendrehen

B Schneidplatten

z.B.
o © SNMG 120408 N-GU
LF w © SNMG 150612 N-GU
© SNMM 190612 N-HG
N-GU N-HG

- M Ersatzteile

AuRendrehhalter

- —
s L &
£ M Halter e . . Flatien-
= Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
Z':’ Bezeichnung Lager Abmessungen (mm) Knie- | gonraube | 2SN | Ronrstift |Schidissel
E R|L| H|HF | B LF | LH | WF hebel lage
= PSBN R/L 2020 K12 ° 20 | 20 | 20 | 125 |27,5| 17
PSBN RIL 2525 M12 o o 25|25 | 25 | 150|275 22 LCL4SD | LCS42BS-SD | LSS42SD | LSP4SD | LH030 (1}
PSBN R/L 2525 M15 ® | 25| 25|25 |150| 32 | 22
PSBN RIL 3225 P15 o o| 32|32 25170 32 | 22 LCL5SD LCS5B-SD | LSS53SD | LSP5SD | LH030 (2]
PSBN R/L 3232 P19 e o | 32| 32| 32/|17039,2| 27 LCL6SD | LCS6B-SD | LSS63SD | LSP6SD | LH040
— B Schneidplatten
PSDN >
i © SNMG 090308 N-UG
e G . w © SNMG 120408 N-GU
© SNMM 190612 N-HG
B é v N-GU N-HG
45° LF .
" B Ersatzteile
— -
: = & L &
M Halter X T |Paten-
typ
Bezeichnung Lager H HFAmeeSSUS? enl_(Ln m)\NF r}fgkl)i-l Schraube ZW:ZZZGH' Rohrstift |Schlissel
PSDN N 1616 HO9 L] 16 | 16 | 16 | 100 | 21 | 8,3 LCL3SD | LCS3TB-SD | LSS32SD | LSP3SD | LH025 (1)
PSDN N 2020 K12 [} 20 | 20 | 20 |125|27,6|10,3
PSDN N 2525 M12 ® 25 | 25 | 25 |150(27,6|12,8 LCL4SD | LCS42BS-SD | LSS42SD | LSP4SD | LH030 (2}
PSDN N 3225 P12 ® 32 | 32 | 25 | 170 (27,6 (12,8
PSDN N 3225 P19 32 | 32 | 25 | 170 |40,6| 13
PSDN N 3232 P19 = 32 | 32 | 32 |170 406 16,5 LCL6SD | LCS6B-SD | LSS63SD | LSP6SD | LH040 (3]
DZO ® = Eurolager

<




Halter fur neg. Schneidplatten SN__

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

AuRendrehhalter

P-Typ (Kniehebel)

B Schneidplatten

<

o omnon )
PSKN ol m o
" 4 -i-;"' i © SNMG 120408 N-GU
) . \V ® SNMG 150612 N-GU
o © SNMM 190612 N-HG
a CIY = LF N-GU N-HG
- LH
H Ersatzteile
— — = T
W ’@ V. odls
B Hal AN ’ Platten-| [=Z
a ter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. typ % E
Bezeichnun . Abmessungen (mim) Knie- | sehraube | 2VSNeN™ | Ronrstift |Schiissel EY
ezeicnning RIL|H[H[ B [LF[LH|wF hebel | SCNMAUPE | jage | RRONMSHTt Schisse 25
PSKN R/L 2020 K12 ° 20 | 20 | 20 | 125 (22,7| 17 =8
PSKN R/L 2525 M12 ® o 25 2525|150 |22,7| 32 LCL4SD | LCS42BS-SD | LSS42SD | LSP4SD | LHO030 (1]
PSKN R/L 2525 M15 25 | 25 | 25 150 | 32 | 32
PSKN R/L 3225 P15 32 | 32| 25 |170| 32 | 32 LCL5SD LCS5B-SD | LSS53SD | LSP5SD | LHO030 (2]
PSKN R/L 3232 P19 32 | 32|32 |170|33,7| 40 LCL6SD LCS6B-SD | LSS63SD | LSP6SD | LH040 (3]
— B Schneidplatten
PSSN 3
. . © SNMG 120408 N-GU
N § 45 5 o w @ SNMG 150612 N-GU
@ ® Y © SNMM 190612 N-HG
B % o \ LF2 N-GU N-HG
LF .
o B Ersatzteile
—
: i s DD F
B Halt AN ~ Platten-
alter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
) Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- ) )
Bezeichnung RILI HTHE T 8 TiF Ttr2l th TWE | hebel Schraube lage Rohrstift |Schlssel
PSSN R/L 2020 K12 ® | ® 20 | 20 | 20 |125116,7|29,3| 25
PSSN R/L 2525 M12 ® o 25| 25| 25 150 (141,7/29,3| 32 | LCL4SD | LCS42BS-SD | LSS42SD | LSP4SD | LH030 (1]
PSSN R/L 3225 P12 [ 32 | 32 | 25 | 170 (161,7/29,3| 32
PSSN R/L 2525 M15 ® | ® 25| 25| 25 (150(139,8/ 32 | 32
PSSN R/L 3225 P15 32 | 32 | 256 |170|159,8| 32 | 32 | LCL5SD LCS5B-SD | LSS53SD | LSP5SD | LHO030 (2]
PSSN R/L 3232 P15 ° 32 | 32 | 32 | 170 (159,8| 32 | 40
PSSN R/L 3232 P19 ® | ® 32| 32| 32 |170|157,5/40,2| 40 | LCL6SD LCS6B-SD | LSS63SD | LSP6SD | LHO040 (3}



AuRendrehhalter

P-Typ (Kniehebel)

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

Halter fur neg. Schneidplatten TN__

B Schneidplatten

PTGN N7 |
= g @ TN L&
3 = 8 5’" © TNMG 160408 N-GU
JA A ® TNMM 220412 N-HG
. > LF
-5 N-GU N-HG
LH .
B o B Ersatzteile
4
[T
T T V -
2 W \/ @ ‘ Platt
atten-
- . Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
£8 Bezeich Lager Abmessungen (mm) Knie- | o ibe |ZWischen-| o o |sehiissel
£ ezeichnung RIL| H|H | B [LF[LH|wWF hebel | SCraube | e | Ronrstift |Schiusse
§§‘ PTGN R/L 1616 H16 ° 16 | 16 | 16 | 100 | 20 | 20
= o
= PTGN R/L 2020 K16 ® @ | 20 | 20 | 20 [125| 20 | 25 LCL3SD | LCS3TB-SD |LST317SD| LSP3SD | LH025 (1)
PTGN R/L 2525 M16 ® @ | 25| 25| 25 |150(22,2| 32
PTGN R/L 2525 M22 ® | @ 25| 25|25 |150(28,7| 32
PTGN R/L 3225 P22 ° 32 | 32 | 25 [ 170 (28,7 | 32 LCL4SD | LCS42BS-SD | LST42SD | LSP4SD | LH030 (2}
PTGN R/L 3232 P22 32 | 32 | 32 {170 (28,7 | 32
B Schneidplatten
z.B
w| . (&) m R .
(PTFN| [ 5ofs
# © TNMG 160408 N-GU
*E;‘ LF A TNMM 220412 N-HG
) -
LIRS - LU . N-GU N-HG
i B Ersatzteile
r
= T
N —
o Y LD &
~ Platten-
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
: Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . "
Bezeichnung RILI H el B T LF lin T we hebel Schraube lage Rohrstift |Schlissel
PTFN R/L 1616 H16 16 | 16 | 16 | 100 (19,7| 20
PTFN R/L 2020 K16 ® | ® 20 | 20 | 20 |125|20,2| 25 LCL3SD | LCS3TB-SD |LST317SD| LSP3SD | LH025 (1)
PTFN R/L 2525 M16 e | ® 25|25 |25 (150(20,2| 32
PTFN R/L 2525 M22 ° 25 | 25 | 25 | 150 (25,2| 32
LCL4SD | LCS42BS-SD | LST42SD | LSP4SD | LH030 e
PTFN R/L 3225 P22 ° 32 | 32 | 25 |170|25,2| 32
B Schneidplatten
PTTN
@ ‘5 2 © TNMG 160408 N-GU
A TNMM 220412 N-HG
LF N-GU N-HG
-~ R B Ersatzteile
— —~ T (f
D W \/ @ ~ Platt
atten-
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
. Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . .
Bezeichnung RILI A TRET B I LFliH W hebel Schraube lage Rohrstift |Schlissel
PTTN R/L 2020 K16 20 | 20 | 20 |125|25,9| 17
LCL3SD | LCS3TB-SD |LST317SD| LSP3SD | LH025 (1)
PTTN R/L 2525 M16 ° 25 | 25 | 25 {150 (25,9| 22
PTTN R/L 3225 P22 31|32 |25 (170|31,9| 22
LCL4SD | LCS42BS-SD | LST42SD | LSP4SD | LH030 (2]

D22

® = Eurolager
O = Japanlager

<

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)




Halter fur neg. Schneidplatten TN__

Zum allg. Drehen und Kopieren

AuRendrehhalter

M-Typ (Spannkeil)

B Schneidplatten

(MTIN| =
é] = o @ TG 160408 N-GU
A TNMM 220412 N-HG
o5
\ 2 N-GU N-HG
L IO : LH .
- %@", 6 LF B Ersatzteile
i E
T
- = J T — ()
mg® Vs B @6 ¢
[¥]
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. %
. Lager Abmessungen (mm) Spann- .. [Zwischen- . ] &
Bezeichnung RILI A TR B I tF | wr keil Rohrstift lage Schraube |Schraube | Ring |Schlissel
MTJN R/L 2020-33 (K16) ® | ® 20| 20 | 20 |125| 37 | 25 MP317 BHA0525
MMW30 |- STW323 CPM32N| ER04 | LH030 | @
MTJN R/L 2525-33 (M16) ® | ® 25| 25|25 (150 | 37 | 32 MP320 406
MTJIN R/L 2525-43 (M22) ® @ 25| 25|25 (150 | 37 | 32 BHA0625 LHO030
MMW40 | MP420 |STW434 CPM43N| ER05 [2)
MTJN R/L 3225-43 (P22) O[O0 | 32|32 |25 170| 37 | 32 45@ LH040
10° .
e B Schneidplatten
( \ " z.B.
@ r— o
MTXN : T
S © TNMG 160408 N-GU
i LH ® TNMM 220412 N-HG
O LF N-GU N-HG
o & .
- B Ersatzteile
.
€=
A 2 g Vs B @6 ¢
[¢]
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. ﬁ
. Lager Abmessungen (mm) Spann- .. [Zwischen- . ] &
Bezeichnung RILI H Tl B I LFln T we keil Rohrstift lage Schraube | Mutter | Ring | Schlissel
MTXN R/L 2020-33 (K16) O|O| 20|20 | 20 |125| 32 | 25 MP317 BHA0525
MMW30 oo STW323 CPM32N| ER04 | LH030 | @
MTXN R/L 2525-33 (M16) O|O| 25|25 | 25 150 | 32 | 32 MP320 4,060
MTXN R/L 2525-43 (M22) 25| 25| 25 (150 | 38 | 32 MMW40 | MP420 |STW434 Bﬂf}??f CPM43N| ER05 |LH030,040 @

<

uaye|d ‘Bau in}
Ja)jeyyaipusgny
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AuRendrehhalter

MIP-Typ (Spannkeil | Knighehell

Zum allg. AufRen- und Plandrehen

Halter fur neg. Schneidplatten WN__

B Schneidplatten

. o
MWLN = o
. I © WNMG 080408 N-GU
+ d’;\ﬂ; <J:§)o LF A WNMM 080412 N-HG
O V5 6 LH N-GU N-HG
- 0 3 .
QY B Ersatzteile
- — T T
<=
23 @
s % . Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. *"‘5
s& Lager Abmessungen (mm) S Zwischen-| Kl =
S " pann- . wischen-| Klemm- ) )
§ % Bezeichnung RILI HTRE T B TiF liH | we keil Stift lage |schraube Mutter | Ring |Schliissel
=2:30
== MWLN R/L 2020-43 (K08) ® @ | 20 | 20 | 20 |125| 32 | 25 MP416 BHA0625 CPM43S |
MWLN R/L 2525-43 (M08) ® o 25|25 |25 |150| 32 | 32 MWW40 SWW433 ER04 LH030 [1X>}
MP420 4,5@ |CPM43N LHO40 '
MWLN R/L 3225-43 (P08) O|0|32|32)|25|170| 32 | 32 ’
P - Typ Kniehebel-Halter
— B Schneidplatten
PWLN : :
\ - 6’0& ‘/;«,3 w © WNMG 060408 N-SU
O LF N-SU
OB 9 LH R
@ M Ersatzteile
— T T
& Y O &
W Halt = Platten-
alter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
. Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . .
B h
ezeichnung RILI HTrE ! B TiF e wr hebel Schraube lage Rohrstift | Schlissel
PWLN R/L 2020 K06
® O | 20|20 |20 |125| 27 | 25
(PWLN R/L 2020-33) LCL3SD |LCS3TB-SD| LSW317 | LSP3SD LH025 °
PWLN R/L 2525 M06 o 25 | 25| 25 ({150 | 27 | 32

D24

@ = Eurolager

O = Japanlager

<

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)




AuRendrehhalter fiir

Voll-CBN SUMIBORON

C-Typ Halter mit Spannpratzen

Abb. 1 et B Schneidplatten

. :lEL 1 E
50 =ik © CNGN0903**
P/
L ./; LF . @® CNGN1203™
57 LY © CNGN1204**

Iﬁ lIl M Ersatzteile

SO :

=2

. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. = g
: Lager Abmessungen (mm) Spann- | Schutz- | Doppel- |Zwischen-| ... . S =z
o s
Bezeichnung RIL|HHF| B |LF] LR | WF |WF2|Abb. | pratze | platte |schraube| lage Stift | Schllissel gg
[I=Jy=%
CCLN R/L 2525 M09 25 |25 |25 (150| 25 |32 | 7 1 CBC0903 SCN0903 (1) o3
CCMBUL |-~ WB8-22T |---------- SPP3 | LT27 =3
CCLN R/L 2525 M12-03 25|25 |25 150( 30 | 32 | 7 1 CBC4 SCND433 (2] g%
CCLN R/L 2525 M12-04 25 25|25 |150| 30 | 32 | 7 | 2 |CCM8LONG| CBC4 | WB8-30 |SCND433| SPP3 | LH040 (3] -

Aob- 1 Abb. 2 B Schneidplatten

O

| R

-6 S *x
19 @ SNGN0903
L ‘f_‘ LF ’ @ SNGN1203**
-5° © SNGN1204**
| %\ || .
M Ersatzteile

S & O 5
>
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflhrung. %
) Lager Abmessungen (mm) Spann- | Schutz- | Doppel- |Zwischen-| .. . kS|
o

Bezeichnung RILIHHF| B | LF|LH | WF |WF2|Abb. | pratze | platte |schraube| lage Stift | Feder |Schliiissel
CSBN R/L 2525 N09 25|25 |25 |160| 30 21,5 - 1 CBS13 SSN0903 (1)
CCM8UL |~~~ WB8-22T - - - LHO40 -~
CSBN R/L 2525 N12-03 25 | 25|25 |160| 35 |21,5| - 1 CBS14 SSND423 (2]

D@ SO Y P

| CSBNRL2525N12-04 | | [25]25] 25[160] 33 |21,5] - | 2 | DCrut|OBD4 ru|BH 08305 |SSND423| SPP3 | DSP5 | LHo40 | ©
CSKN Abb.1 B Schneidplatten
s l o ‘ mI Abb. 2
ii I s © SNGN0903**
50 1550, & LE @‘ @ SNGN1203*
= 3
@ \/-6" <tH ' © SNGN1204™*
£ -
3
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. g
. Lager Abmessungen (mm) Spann- | Schutz- | Doppel- |Zwischen-| .. ) ks
o
Bezeichnung RIL|HHF| B |LF] LR | WF |WF2|Abb. | pratze | platie |schraube| lage Stift | Feder |Schltissel
CSKN R/L 2525 N09 25|25 |25|160| 25 | 32 | 7 1 CBS13 SSN0903 1)
CCMBUL |- WBg-22T |- . - | LHodo |-
CSKN R/L 2525 N12-03 25 | 25|25 |160| 25 | 32 | 7 1 CBS14 SSND423

D@ SOy L

12525 25 [160] 21 [ 32 | 7 | 2 |DCqu1 |OBD 4 BH08Ms, SSND423| SPP3 | DSP5 | LHO40 | ©

CSKN RIL 2525 N12-04 |

D25
<



AuRendrehhalter fiir

Voll-CBN SUMIBORON

C-Typ Halter mit Spannpratzen

[CRDN| Ep, =4

LF

LH

.
Sl

=

M Ersatzteile

B Schneidplatten

© RNGN0903™*
® RNGN1203""
© RNGN1204™*

B Halter @ &2 f f Platten-

s c . Abmessungen (mm) Spann- | Doppel- |Zwischen- . ) typ
= o
é k< pezlanngy Lager H |HF | B | LF | LH | WF |CDX| pratze | schraube lage piileiis el

[~
% > CRDNN 2525 M09 o 25 | 2525|150 35| - | 15 SRND32 (1)
% g CRDNN 2525 M12-03 25 | 25| 25 |150| 35 | - | 20 |CCM8-LONG| wB8-22T SRNDA2 SPP3 LT27 (2}
= CRDNN 2525 M12-04 ° 25 25125150 35 | - | 20 (3]

CRSN g uhic }@j * ”“I B Schneidplatten
-6° \ c\:*
= LF © RNGN0903™*

M Ersatzteile

® RNGN1203""
© RNGN1204™*

L Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. @ Platten-
) Lager Abmessungen (mm) Spann- | Doppel- |Zwischen- . ) typ
Bezeichnung RILIH | HF| B | LF|LH]|WE|WF2| pratze | schrabe | lage | ROMTStift | Schidssel
CRSN RIL 2525 M09 ® o | 25|25|25(150| 30| 32| 7 SRND32 o
CRSN RIL 2525 M12-03 25|25 | 25 150 30 | 32 | 7 |CCMBLONG WB822T | . = | SPP3 LT27 o
CRSN RIL 2525 M12-04 e @ |25|25|25[150| 30 |32 | 7 o

D26

@ = Eurolager

<



Halter fur ,Dimple“ Typ Voll-CBN Schneidplatten

X-Typ Halter "Dimple Lock”

B Schneidplatten

o
LF
@ SNGX1204*
I
M Ersatzteile
Qo
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausflihrung. o @ @gé %
) Lager Abmessungen (mm) Spann- | Klemm- Zwischen-| .. . S
Bezeichnung RIL| H|H | B |LF|LH|W pratze |schraube | lage | Surt | Feder |Schilssel -
XSBN R/L 2525 N12 25 | 25 | 25 |160| 38 [21,5 DSLX8 | BH0825 |SSND423| SPP3 | GSP10 | LHO50 o
= I B Schneidplatten
w © = o
(XCLN| [ :
—
T -5° oh §LF
. © CNGX1204™

A

Lo

LH

e

=)

[T
|
M Ersatzteile
23 D 7 O S
. z
u Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. - @ «g S
: Lager Abmessungen (mm) Spann- | Klemm- [Zwischen-| .. . ©
o
Bezeichnung RIL| H|HE| B | LF | LH | WF |WF2| pratze |schraube | lage | Surt | Feder |Schilssel
XCLN RIL 2525 N12 25 | 25 | 25 [150| 33 | 32 | 7 | DSLX8 | BH0825 |SCND433 SPP3 | GSP10 | LH050 o

I«

D27
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AuBendrehhalter
fiir pos. Platten

SBT-Typ Werkzeughalter zum Hinterdrehen
Scharfe Schneide fir eine hohe

Oberflachengiite.
Max. Schneidenlange 3,5 mm und

Schneidenbreite 2,5 mm.

Abstechwerkzeug-Halter SCT-Typ
Einfacher Schneidplattenwechsel durch
Losen der seitlichen Klemmschraube.
Max. Abstech-Durchmesser:
d5mm,J12mm, d 16 mm

VerschleiRfeste Schneidstoffe,
T1500A (Cermet) und
AC530U (Hartmetallsorte,
2000-fach beschichtet)

Scharfe Schneidkante
(RE=0,03
0,1und 0,2 mm )

Sichere Klemmung
fr positive Wendeschneidplatten

PDJCR - Typ
Halter mit Kniehebel

durch seitliche
Schraubenanordnung

D28
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Bl Schneidstoff-Auswahl

1984 wurde von Sumitomo Electric
Hardmetal erstmalig die Mini-Werk-
zeughalter-Serie fur die Bearbeitung
kleiner Komponenten in kleinen NC-Be-
arbeitungsautomaten eingefihrt.

Ein kompletter Bereich von Schneidstoffen,
darunter Cermet T1500A, SUMIBORON
BN2000, SUMIDIA DA1000 und speziell
AC530U, wurde ebenfalls eingefihrt, um
einen weiten Bereich von Bearbeitungsan-
forderungen abzudecken.

Anwendungsbereich

Werkstoff
M

B Empfohlene Schnittbedingungen

Werk-

o . c 'g_ o L
Anwendun 2_|2_| 0 582 G0
e .. | Schiichten - mittlere Mitere |8E|BE 2 |92/ 8= 2%
Hohe Prazision o8 8 ¢ volacl|L =
Zerspanung Zerspanung oOp | Sh| o [T |lch| 2
] ke S |EQ @ G E
=) (O] g (O] =z
ACZ150 O | © O
Beschichtetes Hartmetall AC50155 |10 |0O |0
eschichtetes Hartmeta i
(PVD) AC50255 Ol 0|0 |0
AC530U ONNONNONNG®) O
AC1030U ONNCONNONNG) O
I
Cermet/Beschichtetes T7000A © |00 O
Cermet 715004/ T15002 © | OO O
o670 0
Hartmetall HT CRNONN® @)
EH510 Ol 0|0 |0 O
T
|
BN1000./ BN2000 @)
CBN (SUMIBORON) V0D O |0
|
\
SUMIDIA | DA1000 ‘ O
© Bevorzugte Wahl O Geeignet

stoff [l Automatenstahl | [2 Kohlenstoffstahl | |\] Rostireier Stahl _I}] Gehrteter Stahl [[] ~ Aluminium [} Messing

Schneidstom. Ve (M/min)| f(mm/U) |ve (m/min)| f(mm/U) |ve (m/min)| f(mm/U) Ve (m/min)| f(mm/U) |ve (m/min)| f(mm/U) ve (m/min)| f(mm/U) |ve (m/min)| f(mm/U)
ACzZ150 | 50-200 |0,02-0,10| 50-150 (0,01-0,08| 50-150 |0,01-0,05 70-300 |0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
AC5015S | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-200 [*0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20
AC5025S | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-200 [*0,02-0,10, 30-100 |0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20
AC530U | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-200 [*0,02-0,10, 30-100 |0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20
AC1030U | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-200 [*0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20
T1000A | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-150 [*0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20{ 70-300 |0,05-0,20
T1500A | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-150 [*0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20{ 70-300 |0,05-0,20
T1500Z | 50-200 |0,02-0,15| 50-200 |0,02-0,10| *50-150 [*0,02-0,10 70-300 |0,05-0,20| 70-300 |0,05-0,20
BN1000 120-300 |0,03-0,15

BN2000 50-200 |0,03-0,20

BN7000 50-200 |0,05-0,20

DA1000 70-300 |0,02-0,10| 70-300 |0,02-0,10

I«

* Bitte verwenden Sie den groRtmaoglichen Wert von C/Geschw.

uaye|d "sod in}

Ia)[eyyalpuagny
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Mini-Halter zum Hinterdrehen

SBT35 R1010:

20

o o o5 g

SBT T—»cr B LF o
N8 = eEE

o .N
o ? .
B Ersatzteile

—

B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
= typ
= Bezeichnun L Abmessungen (mm) Schraub @ Schlissel
% E g ager T T hE T B | LF | WF chraube chlissel
24 SBT 35-R 1010 e | 10|10 10 |120| 75
3 S SBT 35-R 1212 ® 12 | 12 | 12 |120| 9,5 BFTX0307N 2,0 TRX10 BTR35__

SBT 35-R 1616 [ 16 | 16 | 16 [ 120 |13,5
B Schneidplatten [CJHartmetall, beschichtet [ Cermet, unbeschichtet
BTR Lager
>
Bezeichnung 3 3 Abmessungen (mm)
b} (52}
= Yol
O (]
< < L |CDX|CW | RE
BTR 3505 o o o |15/3,5/2,5(0,05
BTR 3515 o o O |153,5(2,5/(0,15
scharfe Schneidkante mit 15° ® Oberflachengite im Vergleich
Spanwinkel
. A b Lt
BTR 3505 P10 des Wettbewerbs
Werkstlckstoff : C45
Schneidplatte : BTR3505 (ACZ310)
breite Spanleitstufe zur Schnittdaten  : v =80 m/min, f = 0,04 mm/U
ap = 3,0 mm, nass
problemlosen Spanabfuhr
B Empfohlene Schnittdaten (SBT-Typ Halter)
Werkstuickstoff Bearbeitungen Ve (m/min) | f(mm/U)
Einstechen 50_150 0,02-0,05
Kohlenstoffstahl Hinterdrehen 0,02-0,10
Einstechen 50_150 0,02-0,10
Automatenstahl Hinterdrehen 0,02-0,15
Einstechen 50_150 0,02-0,04
Rostfreier Stahl Hinterdrehen 0,02-0,06
D30 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
O =Japanlager




AuRendrehhalter

PC/SC - Typ

Mini-Halter fir 7° CC__ pos. Schneidplatten

P - Typ Kniehebel-Halter

T B Schneidplatten

PCLC RIL0810-K06:
[T e
0° = & ﬂ @ CCGT 060202 R-FX
. @] o5 LF — v : @® CCMT 09T304 N-SU
O o 17
s 0 R-FX N-SU
= .
* F_ T M Ersatzteile

z.B.

o
(@
— =
O
Ol

=
©  J
— . . (S
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ — >
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Kniehebel | Schraube |  Stift | Schiiissel 2
zeichnu
g RILI R TRl B ILFIWE niehebel | Schraube i chlisse 2 =
PCLC R/L 0810 K06 8 8 10 [ 125 10,5 s
LCL 06 LP 07 (1) 28
PCLC R/L 1010 K06 ® O |10 | 10 | 10 |125|10,5 BTT 0407 TH 020 =
PCLC R/L 1212 K09 e | ® 12|12 | 12 |150|12,5
LCL09 LP 06 2]
PCLC R/L 1616 K09 ® 16 | 16 | 16 | 150 |16,5 BTT 0411
S - Typ Klemmhalter mit Schraube
——\ B Schneidplatten
SCLC 1
[T m
l o = O N ) © CCGT 060202 R-FX
i p / v @ CCMT 097304 N-SU
s L. 0 Q95 LF ' © CCMT 120408 N-SU
=5 R-FX N-SU
< T .
B Ersatzteile
Y~
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
t
Bezeich Lager Abmessungen (mm) Schraub @ Schiiissel yP
ezeichnung RILIH THE] B I LF W chraube chlisse
SCLC R/L 0808 D06 8 8 8 | 60 | 10
BFTX02506N 15 TRX08 (1)
SCLC R/L 1010 E0O6 e ® 10 | 10 | 10 | 70 | 12
SCLC R/L 1212 F09 e | ® 12 (12 |12 |80 | 16
SCLC R/L 1616 H09 ® @ 16 | 16 | 16 | 100 | 20
BFTX0409N 34 TRX15 2]
SCLC R/L 2020 H09 ® 20 | 20 | 20 [100| 25
SCLC R/L 2020 K09 ® @ 20 | 20 | 20 |125| 25
SCLC R/L 2020 K12 ® | ® 20 | 20 | 20 |125]| 25
BFTX0511N 50 TRX20 (3]
SCLC R/L 2525 M12 ® @ 20 | 25|25 |150| 32
——\ B Schneidplatten
SCAC| .
0° g i ? . “ © CCGT 060202 R-FX
T &0: ‘jg " LF v : @ CCMT 09T304 N-SU
=0 0 R-FX N-SU
s T x .
B Ersatzteile
~~ J
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
Bezeich Lager Abmessungen (mm) Schraub @ Schiiissel Y
ezeichnung STl e e chraube chllisse
SCAC R/L 0808 D06 8 8 8 | 60 | 8,5
BFTX02506N 1,5 TRX08 (1)
SCAC R/L 1010 EO6 ® 10 | 10 | 10 | 70 |10,5
SCAC R/L 1212 F09 [ 12 | 12 | 12 | 80 12,5 BFTX0409N 34 TRX15

D31
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AuRendrehhalter

PD/SD - Typ

P - Typ Kniehebel-Halter

Mini-Halter fur 7° DC__ pos. Schneidplatten

B Schneidplatten

P DJ C w A PDJC R/L0810-K07: z.B.
= O @l
o 4 - - © DCGT 070202 R-FX
| { I RY ‘/Sy LF S $ @ DCMT 117304 N-SU
= Qu 0 17 R-FX N-SU
& T .
. B Ersatzteile
=
e S
[ ] Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
= typ
% § Bezeichnung Lager Abmessungen (mm) Kniehebel | Schraube Stift Schlissel
% = RIL| H HF | B LF | WF
'§ = PDJC R/L 0810 KO7 ° 8 8 10 | 125|10,5
g LCL 06 LP 04 o
I PDJC R/L 1010 KO7 e o 10 | 10 | 10 | 125 (10,5 BTT 0407 TH 020
PDJC R/L 1212 M11 e o | 12 | 12 | 12 | 150 (12,5 LCL 09 LP 67
PDJC R/L 1616 M11 ® O| 16 | 16 | 16 | 150 16,5 BTT 0411 e
S - Typ Klemmhalter mit Schraube
SDJC RIL SDHC RIL

17930

LF

B Schneidplatten

z.B.

e

@ DCGT 070202 R-FX
@® DCMT 117304 N-SU

‘ - I \__ RFX N-SU J
B Ersatzteile
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
t
Bezeichnung Lager Abmessungen (mm) Schraube @ Schlissel "
R|L| H |HF | B LF | WF
SDJC R/L 1010 EOQ7 [ 10 | 10 | 10 | 70 | 12
SDJC R/L 1212 FO7 ® o 12 (12 |12 | 80 | 16
BFTX02506N 1,5 TRX08 1)
SDJC R/L 1616 HO7 ® @ 16| 16 | 16 |100| 20
SDJC R/L 2020 K07 ® @ 20 | 20 | 20 |125] 25
SDJC R/L 1212 F11 e | ® 12 |12 | 12| 80 | 16
SDJC R/L 1616 H11 ® | ® 16 | 16 | 16 |100| 20
BFTX0409N 3,4 TRX15 )
SDJC R/L 2020 K11 ® | @ 20 | 20 | 20 |125] 25
SDJC R/L 2525 M11 ® | ® 25| 25|25 |150| 32
SDHC R/L 1616 H11 ® | ® 16 | 16 | 16 | 100 | 20
SDHC R/L 2020 K11 ® | ® 20 | 20 | 20 |125]| 25 BFTX0409N 34 TRX15 2]
SDHC R/L 2525 M11 ® | ® 25| 25| 25 |150| 32

® = Eurolager
O = Japanlager

D32
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Mini-Halter fir 7° DC__ pos. Schneidplatten

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

B Schneidplatten

SDAC| . : 5 5
I ‘%\ ‘/‘ 91° LF .@ Q © DCGT 070202 R-FX
¥ 0 @® DCMT 117304 N-SU
- \‘T n w_l—"' - R-FX N-SU
B Ersatzteile
.~
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ -
) Lager Abmessungen (mm) . Sic
Nem Schl | e
Bezeichnung RILI B THE B LF|wr Schraube C chlisse § §_
SDAC R/L 0808 D07 8 8 8 | 60|85 og
BFTX02506N 15 TRX08 Y %
SDAC R/L 1010 EO7 ) 10 | 10 | 10 | 70 10,5 = 5
SDAC R/L 1212 F11 e | ® 12 |12 | 12 | 80 |12,5 BFTX0409N 34 TRX15
R B Schneidplatten
TR L\
SDNC| 7 5 . . N
o © - .@ @ © DCGT 070202 R-FX
62,5
T LF @ DCMT 117304 N-SU
o
\__ RFX N-SU J
t] =] |
e M Ersatzteile
B Halter Platten-
typ
Bezeichnun L Abmessungen (mm) Schraub @ | schlissel
ezeichnung ager H HF B LF WF cnhraube chlusse
SDNCN 0808 D07 [} 8 8 8 | 60 | 4,2
SDNCN 1010 EO7 [} 10 | 10 | 10 | 70 | 5,2
SDNCN 1212 F0O7 [} 12 | 12 | 12 | 80 | 6,2 BFTX02506N 1,5 TRX08 (1]
SDNCN 1616 HO7 16 | 16 | 16 | 100 | 8,2
SDNCN 2020 K07 [} 20 | 20 | 20 | 125 (10,2
SDNCN 1212 F11 [} 12 | 12 | 12 | 80 | 6,5
SDNCN 1616 H11 ° 16 | 16 | 16 | 100 | 8,5
BFTX0409N 34 TRX15 (2]
SDNCN 2020 K11 [} 20 | 20 | 20 | 125 (10,5
SDNCN 2525 M11 ° 25 | 25 | 25 |[150 | 13

I«



AuRendrehhalter

D34

fiir pos. Platten

AuRendrehhalter

PR - Typ

P - Typ Kniehebel-Halter

Halter for 7° RC_ pos. Schneidplatten

B Schneidplatten

/" ™\ -
w
B.
P RD C N L + : © RCOO1003M0 N-RO
i 11 31 ° (@)e @ @ RCOO1204M0 N-RO
3 © RCOO1606MO N-RO
LHY @ RCO02006M0 N-RO
—~ (9. LF N-RP
i B Ersatzteile
— s T T
o S L
Platten-
W Halter typ
: Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . "
B h
ezeichnung Lager Hlrrl B8 I tEltmIweleEl e hebel Schraube lage Rohrstift |Schlussel
PRDC N 2020 M10 ® 20 | 20 | 20 |150 | 22 |15,0/ 1,0 | 10
LCL10 LCS10 LSR10 LSP10 LH020 (1)
PRDC N 2525 M10 [ ) 25 | 25 | 25 (150 | 22 |17,5/ 1,0 | 10
PRDC N 2525 M12 [ 25 | 25 | 25 (150 | 24 |18,5| 1,2 | 12
LCL12 LCS12 LSR12 LSP10 LH025
PRDC N 3225 Q12 ® 32 |32 | 25 |180| 24 |18,5|/ 1,2 | 12
PRDC N 3225 Q16 ° 32 |32 |25 |180| 28 |20,5/1,5| 16 LCL16 LCS16 LSR16 LSP16 LH025 (3]
PRDC N 3232 Q20 [} 32 | 32 | 32 (180 | 32 [26,5| 1,7 | 20 LCL20 LCS20 LSR20 LSP20 LH030 (4]
— B Schneidplatten
PRGC =
w ® . © RCOO 1003M0 N-RO
=S @ . @ RCOO 1204M0 N-RO
¥ g © RCOO 1606M0 N-RO
® RCOO 2006M0 N-RO
= @) > LF N-RP
' B Ersatzteile
- — W W T
& & L
Platten-
. Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. typ
. Lager Abmessungen (mm) Knie- Zwischen- . .
Bezeichnung RILIRTHF I B ltFIwl Bl lC hebel Schraube lage Rohrstift |Schllissel
PRGC R/L 2020 K10 20 | 20 | 20 |125| 25 |15 ] 10
LCL10 LCS10 LSR10 LSP10 LH020 (1)
PRGC R/L 2525 M10 ® o 25|25 |25 (150| 32 | 1,5]| 10
PRGC R/L 2020 K12 20 | 20 | 20 |[125| 25 | 2,5 | 12
PRGC R/L 2525 M12 O|e@| 25|25 |25 |150| 32 |25 | 12 LCL12 LCS12 LSR12 LSP10 LH025 [2)
PRGC R/L 3225 P12 32|32 | 251|170 32 |25 | 12
PRGC R/L 2525 M16 ) 25 | 25 | 25 |150| 32 | 3,0 | 16
LCL16 LCS16 LSR16 LSP16 LH025
PRGC R/L 3225 P16 ° 32 | 32|25 |170| 32 | 3,0 | 16
PRGC R/L 3232 P20 ) 32 | 32|32 |170| 40 [ 4,0 | 20 LCL20 LCS20 LSR20 LSP20 LH030 (4]

@ = Eurolager
O = Japanlager

<

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)



Halter for 7° RC__ pos. Schneidplatten

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

AuRendrehhalter

SR - Typ

B Schneidplatten

: ?}

NN
SRDCN 5 =B - RCOO1003M0
w N & i
] 8] @ =3 © RCOO10T3MO N-RO
EI e T 'J"Ej ® RCOO1204M0 N-RO
o © RCOO1606MO N-RO
(o) U LH L N-RX © RCOO2006M0 N-RO
B Ersatzteile
—
s T x
. Platten-
B Halter i S
yp E:g
. Abmessungen (mm) Zwischen- " , 83
Bezeichnung L gﬁr HEl B TLFI I IwelEr [ IC Schraube lage Schraube [Schlissel|Schlussel 5@
=
SRDC N 2020 K10T3 ® |20 2020|125 25 150 1,0 | 10 BB o0 g%
SRDC N 2525 M10T3 e | 25|25|25|150| 25 17,5/ 10| 10 | 206 o N
BW 0508F-SD | TRX 151P-35|  LH 035
SRDC N 2525 M12 e | 25|25 25/|150| 28 (18,5 1,2 | 12 [BFTX03512:3D
SRNS 1235 L)
SRDC N 3225 P12 e | 32|32|25(170| 28 185/ 12| 12| 206
SRDC N 2525 M16 25 | 25 | 25 [150 | 35 |20,5| 1,5 | 16 |BFTX0517-5D
SRNS 164-5D | BWOB10F-SD| LT20IP | LH 050 5
SRDC N 3225 P16 e | 32|32|25(170|35 |205/15| 16| 50&
SRDC N 3232 P20 e 323232170 40 |26,0| 1,7 | 20 | PO | SRNS 204-8D | BWO9I2FSD| LT25IP | LHOO o
— B Schneidplatten
SRSC w T ﬁ o =B _rcootoomo )
I L ‘=2 © RCOO10T3MO N-RO
=¥ © iw ‘4"3’ @ RCOO1204M0 N-RO
© RCOO1606M0 N-RO
- > LF N-RX QRCOOZOOGMON—RO/
B Ersatzteile
N — L W T T%
.; Platten-
W Halter {ﬁ typ
. Lager Abmessungen (mm) Zwischen- . .
Bezeichnung RILI A Trl B [ tFlwlEllc Schraube lage Schraube|Schlissel |Schliissel
SRSC R/L 2020 K10T3 ®| @ 20 20|20 |125| 25|15 | 10 BFTX03510-5D
SRNS 103-5D P
SRSC RIL 2525 M10T3 e e | 25| 25|25|150| 32 15|10 | 20@
BW 0508F-SD| TRX 151P-35 |  LH 035
SRSC RIL 2525 M12 . 25 | 25 | 25 150 | 32 | 25| 12 BFOSD o
SRSC R/L 3225 P12 e @ | 32|32|25(170|32 25|12 | 20@
SRSC R/L 3225 P16 e e 32 32|25(170| 32 | 3,0 | 16 |BFXPIED |SRNS 164-5D|BW 0B10F-SD| LT201P | LHO050 ©
SRSC RIL 3232 P20 ® e 323232 170| 40 | 4,0 | 20 | %20 |sRNS 204-8D|BW0912F-SD| LT251P | LH060 (3}

<



Mini-Halter fur 7° SC_ pos. Schneidplatten

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

B Schneidplatten

I z.B.
o .
o . ® I ;- © SCMT 070202
I O/ A5 LF d @ SCMT 097304 N-SU
o . © SCMT 120408 N-SU

4__170_ SUMIDIA  N-SU
& T .
B Ersatzteile

- -

B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
= typ
5 é Bezeichnun Lager ol LE I Schraub O Schlussel

N-m)
=3 . RILIH[H B [F[w chraube chiisse
g § SSBC R/L 1010 EO7 1010 |10 | 70 | 9 BFTX0307N 2,0 TRX10
S5 SSBC R/L 1212 F09 12 (12 |12 | 80 | 11
< BFTX0409N 34 TRX15
SSBC R/L 1616 H09 e ® 16 | 16 | 16 |100| 13
SSBC R/L 2020 K12 20 | 20 | 20 [125| 17
BFTX0511N 5,0 TRX20 (3]
SSBC R/L 2525 M12 25 | 25| 25 | 150 | 22
® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
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Mini-Halter fir 7° TC__ pos. Schneidplatten

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

/T B Schneidplatten

STAC

é o - . z.B.
o @) W © TCMT 090202 N-FP
i @ TCMT 110204 N-SU
2 91° LF
C— N-FP N-SU
T | T :
M Ersatzteile

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ -
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Schraub @ Schiiissel g
ezeichnung RILI AT B TLE W chraube chliisse § §_
STAC R/L 0808 D09 8 8 8 | 60|85 BFTX02205N 1.1 TRX06 (1) = %
STAC R/L 1212 F11 ® 12 | 12 | 12 | 80 (12,5 BFTX02506N 15 TRX08 (2] § %
B Schneidplatten
STGC| . - / <
=2 A \ © TCMT 090202 N-FP
0 y ' @ TCMT 110204 N-SU
ofa ot LF © TCMT 167308 N-SU
= N-FP N-SU
T I e -
B Ersatzteile
-
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Schraub @ Schiiissel
ezeichnung RILI AT B TLE W chraube chliisse
STGC R/L 0808 D09 8 | 8| 8 60|10
BFTX02205N 1,1 TRX06 (1)
STGC R/L 1010 E09 [} 10 | 10 | 10 | 70 | 12
STGC R/L1212 F11 L] 12 112 | 12 | 80 | 16
BFTX02506N 16 TRX08 2]
STGC R/L 1616 H11 e @ 16 | 16 | 16 | 100 | 20
STGC R/L 1616 H16 e @ | 16 | 16 | 16 | 100 | 20
STGC R/L 2020 K16 ® @ | 20 | 20 | 20 |125]| 25 BFTX0409N 34 TRX15 )
STGC R/L 2525 M16 25 | 25 | 25 | 150 | 32

I«



AuRendrehhalter

SV -Typ

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

o ] )

Mini-Halter fir 5° VB pos. Schneidplatten

B Schneidplatten

SVJB s ]
= z.B.
3575|493 & - g~ © VBMT 110202 N-FP
LA = LF ‘ H u. @ VBMT 160404 N-SU
N |
© LI“I ]:f* II M Ersatzteile
T Ve
W Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
) Lager Abmessungen (mm) Zwischen- . .
= St Mutt
%.“::: Bezeichnung RILI A THED B I LF | e | WETwez opper | Mutter lage Schliissel | Schraube | Schliissel
% = SVJB R/L 1212 F11 ® @ 12 (12 12 |80 | 25| 16 | 4,5 BFTX02508NV TRX08
28 SVJB R/L 1616 H11 ® e 16| 16 | 16 |100| 25 | 20 | 45 15@ °
3 =] SVJB R/L 2020 K16 ® @ | 20 | 20 | 20 |125| 41 | 25 | 5,0 | VP20
rrrrrrrrrrrrrr BFTX03508
SVJB R/L 2525 M16 ® o 25|25 |25 (150 41 | 32 |7,0 VP25 CPV33N | SVP32 | LH025 TRX10 (2]
SVJB R/L 3225 P16 ® O 32|32 |25 (170| 41 | 32 |7,0]| VP32 206
( ) B Schneidplatten
. om
SVPB ey |
RV S . N
45 P 1175 b= - - @ VBMT 110202 N-FP
) LH " ‘ u u. @ VBMT 160404 N-SU
) LF
4 .
O™ LI“I II B Ersatzteile
T &b
M Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
) Lager Abmessungen (mm) Zwischen- | _ . .
Bezeichnung RILIH TRET B [ LF T LH T WE Twe2 Stopper | Mutter lage Schliissel | Schraube | Schliissel
SVPB R/L 1212 F11 [ 12 112 | 12 | 80 | 25 | 16 | 4,5 BFTX02508NV
TRX08 (1)
SVPB R/L 1616 H11 ® @ 16 | 16 | 16 [100| 25 | 20 | 4,5 15
SVPB R/L 2020 K16 ® @ | 20 | 20 | 20 |125| 36 | 25 | 5,0 VPZO BETX03508
SVPB R/L 2525 M16 e o 25 25|25 (150 36 | 32 | 7,0 VP25 CPV33N | SVP32 | LH025 TRX10 2]
SVPB R/L 3225 P16 ® @ | 32|32 |25 |170| 36 | 32 | 7,0 | VP32 206
( N " B Schneidplatten
SVVB S L] | =
8 |/ -
72,5 - © VBMT 110202 N-FP
- .
L ‘ W™ Q’ ® VBMT 160404 N-SU

L/

N\

M Ersatzteile

— =
M Halter @ Platten-
. Abmessungen (mm) Zwischen- . ; A
Bezeichnung Lager HIRE |l B I LE]H W Stopper | Mutter lage Schliissel | Schraube | Schliissel
SVVB M 1212 F11 ° 12 112 | 12 | 80 | - 6 BFTX02508NV
TRX08 (1)
SVVB N 1616 H11 [ ) 16 | 16 | 16 [100| - 8 1,56
SVVB N 2020 K16 ® | 202020 125 - |10 VP20 BETYO3508
SVVB N 2525 M16 [ 25 | 25|25 |150| - |12,5 VP25 |CPV33N | SVP32 | LH025 TRX10 (2]
SVVB N 3225 P16 e | 323225170 - |125 VP32 206

D38

@ = Eurolager
O = Japanlager

<

@& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)




Mini-Halter fir 7° VC_ pos. Schneidplatten

S - Typ Klemmhalter mit Schraube

B Schneidplatten
(SVLC) [ : : .
0° o
LO" 4/95 L © VCGT 110302 R-FX
Al
hall (@ = T
=
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Sy C R g-g
N-mj
ezeichnung ARG I chraube chliisse 2E
SVLC R/L 1010 H11 e e 10| 10 | 10 | 100 10,5 5%
SVLC RIL 1212 H11 oo 12| 12| 12 |100 12,5 g%
SVLC R/L 1616 H11 e ® 16 | 16 | 16 | 100 |16,5 BFTX02508NV 1,5 TRX08 o
SVLC R/L 2020 K11 O|O| 20| 20 | 20 |125|20,5
SVLC R/L 2525 M11 ® | O | 25| 25| 25 |150 25,5
B Schneidplatten
(SVPC)| [ </ : dplaten .
RVt —iZ
45" 1,_}_'7’5‘ = Q © VCGT 110302 R-FX
LF
| N RFX J
) : : -
T B Ersatzteile
T~ J
B Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Platten-
typ
Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Schraub C Schiiissel
N-mj
ezeichnung RIL| H|H| B |LF|LH|wF|wr]|>crauoe chiusse
SVPC R/L 1010 H11 QO|O| 10|10 | 10 |100| - [14,5| 45
SVPC R/L 1212 H11 ® o 12 |12 | 12 |100| - |16,5| 4,5 |BFTX02508NV 1,5 TRX08 1)
SVPC R/L 1616 H11 e ® 16| 16 | 16 |100| - |20,5| 4,5

I«



S

B Beschreibung

Die Sumitomo Polygon-Werkzeughalter erzeugen eine
aullerst steife Verbindung zwischen Maschine und
Werkzeug. Das konische Polygon kann durch seine
extrem gute Verbindung zur Maschinenspindel sehr
hohe Biege- und Torsionskrafte Gbertragen.

Die selbstzentrierende Kupplung bietet hohe Prazision
bei Wiederholgenauigkeiten von £ 2 ym in der x-, y- und
z-Achse.

Durch Verwendung der schnell wechselbaren Polygon-
schafthalter werden hdhere Maschinenauslastungen
moglich, da sich die Rist- und Werkzeugwechselzeiten
reduzieren.

Die kompakte Bauweise und die steife Verbindung
zur Spindel ermdglichen den vielfaltigen Einsatz z.B.
auf Multi-Task-Maschinen, Bearbeitungszentren und
Dreh-Fraszentren.

B Merkmale

e Original SUMITOMO D-Typ Doppelklemmsystem

e kompakte Bauweise

e stabile Ausfiihrung - keine zusatzlichen Schnittstellen

e genaue Positionierung; selbstzentrierend mit hoher Wiederholgenauigkeit
e hohe Biegefestigkeit unterstlitzt durch Plananlage

e HM-Zwischenlage zum Schutz der Halter vor Beschadigung

e einfacher Werkzeugwechsel und wartungsarme Handhabung

e Interne KihiImittelzufuhr direkt zur Schneide

e Polygonschaft und Plattensitz gehartet fiir hohe Lebensdauer

Polygonschaft - gefertigt nach ISO 26623-1

Halter fur Halter fur
negative positive
Schneidplatten Schneidplatten

1

B Bezeichungssystem fur Polygon-Werkzeughalter

PSC 40 - D C L N R 27 050 - 12
| | T T D | | T

Schaftdurch- ; .
Polygon messer Klemmsystem Halterform Vc.)rschubrlchtgng MaB (WF) ._Halter- Schneildkanten-
Schaft (DCSFMS) | | D: Doppelklemmung R: rechtsschneidend lange (LF) lange
S: Schraubenklemm. Il:l linksschneidend
: neutral
Plattenform Freiwinkel
N=0°
c=7
P=11°
D40 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

I«




Halter fUr negative Schneidplatten

AuRendrehhalter

Zum allgemeinen Drehen, Kopieren und Plandrehen

DCSFMS

B Schneidplatten

Polygonschafthalter

CNMG1204__ NGE
(Plattenbeispiel)
B Ersatzteile
= ' S & | L
m Halter Abb.: Rechtsausfiihrung h @ \/ %\ ,/\
q Lager| Abmessungen (mm) Zwischen- |Befestigungs-| Schliissel .
Bezeichnung R|L|LF |WF|DCSFMS Ptz Klemmset @ lage schraube | fir Zw.lage Schidssel
PSC40 DCLN R/L 27050-12 e ®| 50 27 40
- (*)
PSC50 DCLN RIL 35060-12 olel 50|35 50 CNOO 1204 SCP-2 5,0 |CNS1204 |BFTX0409N| TRX15 LH040
B Schneidplatten
DNMG1506_ _ NGE
@ (Plattenbeispiel)
B Ersatzteile
S D &3
Abb.: Rechtsausfiihrung ﬁ ® %\\\\\ /
B Halter ’
8 Lager | Abmessungen (mm) Zwischen-|Befestigungs-| Schliissel .
Bezeichnung RILTLF TWF | DCSFMS Plattentyp Klemmset @ eap e | AT A Schlsel
PSC40 DDJN RI/L 27055-15 e |®| 55 27 40
pP-2 DNS1 BFTX0409N| TRX15 ®) | LHO4
PSC50 DDJN R/L 35060-15 e ®| 60 35 50 DNOID 1506 SC 5.0 S1506 0409 S 040
Y ;
" B Schneidplatten
DDHN N
8 DNMG1506_ _ NGE
 —
} @ (Plattenbeispiel)
N B Ersatzteile
O
- S 9 <<
Abb.: Rechtsausfiihrung @ %\}\\\ /
B Halter
. Lager | Abmessungen (mm) Zwischen-|Befestigungs-| Schliissel .
Bezeichnung R|L|LF|WF|DCSFms | lattentyp Klommset | @ lage || schraube | fir Zwlage| SoMlbsSel
PSC40 DDHN R/L 27055-15 e ®| 55 27 40
- (*)
PSC50 DDHN RIL 35060-15 ol60!35 50 DNOO 1506 SCP-2 5,0 |DNS1506 |BFTX0409N| TRX15 LH040
. B Schneidplatten
=
DSBN 13 .
g gt SNMG1204__ NGE
I I

L1

s

B Ersatzteile

@

(Plattenbeispiel)

v

Abb.: Rechtsausfiihrung mi——- @ \/ %\\\ /‘
B Halter
. Lager | Abmessungen (mm) Zwischen-|Befestigungs-| Schliissel ,
Bezeichnung RILILF |WF | DCSFMS Plattentyp Klemmset @ e sl | iz Schlussel
PSC40 DSBN R/L 22050-12 ® | 50|22 40
- (*)
PSC50 DSBN RIL 27060-12 o 60 | 27 50 SNOO 1204 SCP-2 50 SNS1204 |BFTX0409N| TRX15 LH040

<

(*)

Artikel ist nicht im Lieferumfang enthalten.

uaye|d ‘6au iny
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Halter fUr negative Schneidplatten

Zum allgemeinen Drehen und Plandrehen

R

DTJN

B Schneidplatten

~
TNMG1604_ _ NGE
v (Plattenbeispiel)
. J
B Ersatzteile

DCSFMS

S M &3
Abb.: Rechtsausfiihrung ﬁ ® %\\\\\ / @
W Halter ’

. Lager | Abmessungen (mm) Zwischen- |Befestigungs-| Schllssel .
Bezeichnung RILTLF [ WF | DCSFMS Plattentyp Klemmset @ lage schraube | fir Zwllage Schlissel
PSC40 DTJN R/L 27050-16 ® 50|27 40
- (*)
PSC50 DTN RIL 35060-16 = 60 | 35 50 TNOO 1604 SCP-1 5,0 TNS1604 |BFTX0307N| TRX15 LH040
=
- s LeNvil— °

)

~
WNMG0804_ _ NSE
. . (Plattenbeispiel)
95 )

B Ersatzteile

ﬁ

POPD P F ¢

Abb.: Rechtsausfiihrung

B Halter

; Lager | Abmessungen (mm) ‘ Zwischen- [Befestigungs-| Schliissel .
Bezeichnung R LT LF TWF Dcsens | Phattenty Klemmset ) lage | schraube | fir Zwlage| SCMIUssel
PSC40 DWLN R/L 27050-06 e @ 50|27 40
_ (*)
PSC50 DWLN R/L 35060-06 B 60 | 35 50 WNOO 06 SCP-1 5,0 |WNS0604|BFTX0307N| TRX15 LH040
PSC40 DWLN R/L 27050-08 e o 50|27 40
_ (*)
PSC50 DWLN R/L 35060-08 = 60 | 35 50 WNOO 08 SCP-2 5,0 |WNS0804|BFTX0409N| TRX15 LHO40
(*)  Artikel ist nicht im Lieferumfang enthalten.
D42 ® = Eurolager @  Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

I«



Halter fur positive Schneidplatten

AuRendrehhalter

Polygonschafthalter

Zum allgemeinen Drehen, Kopieren und Plandrehen

Y

B Schneidplatten

SCLC pallmr N
. ‘3 CCMTO09T3_ _ NSU
I L I 1 & L
[} = O i (Plattenbeispiel)
= % o B Ersatzteile
1) ' &) il
Abb.: Rechtsausfiihrung M \ g 1)
W Halter
. Lager | Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- . Schliissel
- - -my hl 1] e
Bezeichnung RILINIL | 1 |DCSFMS Plattentyp lage  |fir Zw, lage sgrl:l[]agusbe @ Schliissel fiir Zw, Iage
PSC40 SCLC R/L27050-09 |® | ® 50 | 27 40
CCS09T3|KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K*
PSC50 SCLC R/L 35060-09 (e | @ 60 | 35 50 cehd 0913 3 ’
\O o B Schneidplatten
JolJ C \
w a DCMT11T3 NMU
s _- S
) v (Plattenbeispiel)/
L93° .
LF B Ersatzteile
’ S |
Abb.: Rechtsausfiihrung w \ g !
W Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- ; Schlissel
Bezeichnung RTLINTLE [ [DCsFms Plattentyp lage  |far Zw. lage sgﬁpagust;e @ Schlussel it 2, e
PSC40 SDJC R/L 27050-11 BN 50 | 27 40
DCS11T3 KGBS1111| KSS1111 LT15K | LHO35K*
PSC50 SDJC R/L 35060-11 [ 60 | 35 50 DCHO 1173 CS11T3KGBS SS 3% S 035
SDHC 2 B Schneidplatten
2 ™\
= - DCMT11T3_ _ NMU
v (Plattenbeispiel)
. J
B Ersatzteile
Abb.: Rechtsausfiihrung g v
B Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube| Befesti- ) Schliissel
Bezeichnung RTLINTLF TWE | DCSEMS Plattentyp bee | A s sgﬁpagusb-e @ Schlissel | o > e
PSC40 SDHC R/L 27050-11 |e® | @ 50 | 27 40 .
PSC50 SDHC R/L 35060-11 | ® | ® 60 | 35 50 DCOO 1173 DCS11T3 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K
B Schneidplatten
~

WF

DCSFMS

Abb.: Rechtsausfiihrung

B Ersatzteile

[S)

SCMT1204_ _ NMU
(Plattenbeispiel)
/
& &

B Halter
! Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- " Schliissel
- - -my hi | ..
Bezeichnung RTLTINTLF TWF | DCSFMS Plattentyp lage |fir Zw. lage sg#pagusbe (§ Schliissel fiir Zw, lage
PSC40 SSBC R/L 22050-12 50 | 22 40 .
PSC50 SSBC RIL 27060-12 | ® 60 | 27 50 ScOO 1204 SCS1204 KGBS1221| KSS1221 4,5 LT15K | LH045K

<

(*)  Artikel ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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AuRendrehhalter

Halter flr positive Schneidplatten

Polygonschafthalter

Zum allgemeinen Drehen, Kopieren und Plandrehen

Y ;
STJC /\O o B Schneidplatten
% N\
0 o
L A j O a8 TCMT16T3_ _ NSU
03 (Plattenbeispiel)
= L B Ersatzteile
- = & sdl
Abb.: Rechtsausfihrung ~ § & O f— / g o
B Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- , Schliissel
Bezeichnung RILINTLF |WF | DCSFMS Plattentyp lage |far Zw. lage sgfl:pagusl;e @ Schlussel o 2, 7
PSC40 STJC R/L 27050-16 | @ 50 | 27 40
TCS16T3 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K*
PSC50 STJC R/L 35060-16 60 | 35 50 Tena 1et3 '
3 =
=2 o
=5
sa i
(723
=5 SVJB /\ 0 2 B Schneidplatten
S5 . &% ~
I+ e O e VBMT1604_ _ NSU
i .-_ﬁﬁ
ofe (Plattenbeispiel)
o e M Ersatzteile -
2 e S0 4 & &
Abb.: Rechtsausfihrung QO __| )
B Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- , Schlissel
Bezeichnung RILINTLE TWF | DCSFMS Plattentyp lage  |far Zw, Iage sg#rnagust;e @ Schlussel i 2, 7
PSC40 SVJB R/L27050-16 |® | ® 50 | 27 40
VCS1604 KGBS1111| KSS1111 LT15K | LHO35K*
PSC50 SVJB R/L 35060-16 ° 60 | 35 50 VBOD 1604 CS1604KGBS SS 35 ° 035
B Schneidplatten
2 B\
8 _ a VBMT1604_ _ NSU
(Plattenbeispiel)
. J
B Ersatzteile
LI ) = o &
Abb.: Rechtsausfiihrung O — g '
B Halter
: Lager | Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- " Schliissel
Bezeichnung RTLIN T LF [WF | DCSFMS Plattentyp oo |z leae sgfl:pagusb_e @ Schlissel | o> e
PSC40 SVVB N 00050-16 ® | 50 40 .
PSC50 SVVB N 00060-16 60 50 vBOO 1604 VCS1604 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K
Y ;
SVHB AO R B Schneidplatten
2 N
0 e B VBMT1604__ NSU
(Plattenbeispiel)
i} =
L ~ . J
- B Ersatzteile
Abb.: Rechtsausfiihrung O g !
W Halter
. Lager | Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- , Schliissel
Bezeichnung RILINTLF |WF | DCSFMS Plattentyp lage |fur Zw. lage sgﬁpagusb-e @ Schliissel o 2, 2
PSC40 SVHB R/L 27050-16 |® | ® 50 | 27 40
VCS1604 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K*
PSC50 SVHB R/L 35060-16 | ® 60 | 35 50 VBOU 1604

D44

® = Eurolager

<

(*)  Artikel ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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Halter fur positive Schneidplatten

AuRendrehhalter

Polygonschafthalter

Zum allgemeinen Drehen, Kopieren und Plandrehen

SVJC

DCSFMS

B Schneidplatten

« ¢ VCMT1604_ _ NSU
1 = } 0 w ——
J (Plattenbeispiel)
LS e 93° .
- % | M Ersatzteile
= — P
Abb.: Rechtsausfilhrung _ﬂ‘ O (- g )
B Halter
] Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- . ;
Bezeichnung RTLINTLF TWF | DCSFMS Plattentyp lage  |fir Zw, lage sg#ggust;e @ Schliissel | Schlissel
PSC40 SVJC R/L 27050-16 ° 50 | 27 40 .
PSC50 SVJC RIL 35060-16 | ® | ® 60 | 35 50 vcOad 1604 VCS1604 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K
0 ;
SVVC " B Schneidplatten
=
- 1e- H 8 ) E VCMT1604__ NSU
(Plattenbeispiel)
- - . J
% N B Ersatzteile
T b g & &
Abb.: Rechtsausfiihrung )
B Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- . Schiiissel
Bezeichnung RTLINTLE | WF | DCSEMS Plattentyp e |t sg#ggust;e @ Schliissel | > g
PSC40 SVVC N 00050-16 50 40
VCS1604 KGBS1111| KSS1111 LT15K | LHO35K*
PSC50 SVVC N 00060-16 60 50 vCOO 1604 CS1604 \KGBS SS 3,5 5 035
/\ /\ 0 . B Schneidplatten
SVHC 2 N
o o 0 4 VCMT1604_ _ NSU
%ﬂ]ij = ] O w
(Plattenbeispiel)
107,5° . Y,
L B Ersatzteile
\ L] ) i f P | =
Abb.: Rechtsausfiihrung O g '
B Halter
. Lager |Abmessungen (mm) Zwischen- | Schraube | Befesti- ) Schliissel
Bezeichnung RIL|N/|LF |WF |DCSFMS Plattentyp lage fur Zw. lage S(g:#rnagusl;e @ Sl fur Zw. lage
PSC40 SVHC R/L 27050-16 |® | @ 50 | 27 40 .
PSC50 SVHC RIL 35060-16 60 | 35 50 vcOOd 1604 VCS1604 KGBS1111| KSS1111 3,5 LT15K | LHO35K

<

(*)  Artikel ist nicht im Lieferumfang enthalten.
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Auswahl
ISO
Vorteile

Bohrstangen fiir negativen Wendeschneidplatten
CN_ _:
DN

SN_
SumiTurn T-Rex
TN

WN

Bohrstangen fiir positiven Wendeschneidplatten
X-Bar fir CC__:
cC

CP

X-Bar fiir DC__:
DC

SP

TC

X-Bar fir TP_ _:
TP_

X-Bar fir VB_ _:
VB

WB

Fir sehr kl. Bohrungen

<

Bohrstangen

E1-E24

Auswahl einer Bohrstange..........ccccococeeviieeiiieecinenne E2-4
Bezeichnung von Bohrstangen..............cccccceieiie E5
SumiTurn X-Bar ... E6-7
D...DCLN / S...PCLN .......ccccooiiiineriirreereeinenes E8
D...DDUN / S...PDUN ........ccoviiirenierieerceinene E9
S...PSKN. ..o s E10
S...DTR . E11
D...DTFN / S...PTFN .........ccoooiiiiieicrieereee E12
D...DWLN / S...WMLN..........ccecooirimirrirrierieinns E13
B/D...SCLC........cooiieeee e E14
S

S/C...

B/D...SDUC / SDQC ...........ccoeviriiririiiiriiininisisieiseieens E16-17
S ... SDQC/SDUC. ..o E16-17
SIC...SSKP.......ooiieieeeese et E18
S .. STFC....o s E19
B/D...STUP. ... E20
SIC...STUP ... e E20
D ... SVUB/SVZB.........ccoootivniiniiniinnienienins E21
S ... SVQB/SVUB/SVZB..........ccccocouvvniiinniininn. E22
SIC...SWUB...........ooiiiirsee s E23
BXBR...R(=NB)........coiviiiirieiiieerceee s E24

uabuejsiyog

E1



Bohrstangen

E2

Bohrstange (Ubersicht)

B Auswahl Bohrstange

Nach Anwendung / Bohrungsdurchmesser

Die farbigen Fléchen entsprechen den lieferbaren GréRen.

® = Eurolager
O = Japanlager

<

= Bohrungstiefe
3 (L/D) Geeignete Wende- _ Minimaler Bohrungsdurchmesser (mm)
& Typ . Bearbeitung
E Schaft SChneldplatten (Die zzgl. aufgefiihrten Werte sind aktuelle min. @D, falls sie abweichen in der Tabelle.)
< Stahl Iz [l 2125335445 5|6|7|8|10/12(13|14|16(18|20(22|25|28(35|44|54|70!
metall |(Stahl)
g e Spezielle
£ |BXBR -5 Schneideinsatze % ellele)[e]le](e}(e}
2 > E24
% DABB e Sumidia-geléteter Je= o o lo o
E SM57 Ty
BSME - - Sumiboron-gel6teter %:l oo oloole
> M48-M50 v
Sumiboron-
SEXC ’V 3 o % o |ofo
M48,49,51 WeP )
BNBB N Sumiboron-geléteter hat o oloe |®
M52 ° Typ 35 |45[55/65 |85
Sumiboron-
BNB v = oo o (o (o
omsa| | * WsP %
Trigon- 4
S/C-SWUB ﬁ" R @ o , o
CIC) o E23 »  5°pos. WSP 55
<
S |s-STFC ,_3 = EE B Sn=
i) N 2 E19 32|40(50
5 _
o
= |B/D-STUP -6 pzzz oo o (@ o 0o |0
3 % E20 V S @
N A Dreieckige (77772
S-STUP@E) _3 WSP 00 o (o |@@
= E20 5° & 11° pos. Typ
_—
C-STUP -8 oloo oo oooe
2 E20
Dreieckig,
e G | W 3 1 1o 5
W © Lagerin Japan 1" pos. Typ 32
D-DTFN mm . - =t 2405
\y =
S-PTEN Dreieckig, o 00
2 E12 neg. Typ 32|4050
s Sumiboron- =5
BNZ = - N | WsP 7 o |oofe o |o
=>M53 ° L %/Z 9|11
S-SCLP ﬁ‘i 3 ° o (o (oo
= E15 A
% =
B-SCLP 6 | ?,.-! = Q| |o| |o
= Lager in Japan ¢ 80 ° rhombisch %ﬂ
11° pos. T
c |C-SCLP e -8 pos. yp ° o |
() =g o E15
©
S |B/D-SCLC 6 oo (o (o |o ol®
% = E14 32|40
T Jrim=e
o | S-SCLC -3 [~ o o (o o 000
c o> E14 . ) e 32|40(50
S _,.-lf' 807D rh:sm$|sch, 4
& |C-SCLC i -8 pos- P 0o|o|o|o|olo|o[o|o| |o] |0
8’ © Lager in Japan
:©
— | D-DCLN 6| ah ool
= E8 % 3240/50
S-PCLN i 80 ° rhombisch, oloooele
G = E8 3 neg. Typ 303240 |50 |63
D-DWLN -6 L)
o E13 @ 324050
Trigon,
3 neg. Typ ooe
> E13 324050
212531354 1455|6|7]|8|10/12/13]14/16/18]|20[22|25/28|35/44/54|70




Bohrstange (Ubersicht)

uabuejsiyog

. AUSWGh' BOh rStange Die farbigen Fléchen entsprechen den lieferbaren GréRen.
2 Bohrungstiefe .
3 (L/D) Geeignete Minimaler Bohrungsdurchmesser (mm)
& Typ Wende- | Bearbeitung
= Schaft | schneidplatten
< Stahy | Hart | X-Bar 6| 8]10]12(13|14]16(18|20|22| 25| 28| 32| 34 |35 40 |44|50| 54| 70
metall | (Stahl)
B/D-SDUC W -6 o (o (o |0 [o °
y = E16
722,
S-SDuC o -3 tJ o (o (o (o (@ °
h _E>E16 m
C-SDbUC - 8 (g = of lo| lof |o
© Lager in Japan
. 55 ° rhombisch,
B/D-SDQC -6 7° pos. Typ 2AIA o |of (o (@ |o °
o E17 | P s ¢
A
S-SDQC -3 (2zz2] o (o |0 (@ |®
> 2E17
c | D-SVUB -6 o |o 0
o j = E21 +— z
% S-SVUB Tl °
- -3 ° A0
o ¥ © E22 ZZ z
)
X [ S-SVQB L -3 o |o N0
i o E22 27
__ 1,-1-.:;,.
B/C-SVQB . 8| 6 s ) ol |o
"; > Lager in Japan 35 rr\}sénglsche
. 5°& 7° pos. Typ
D-SVZB = -6 o |o 0
% o E21 ' 27
S-SVvZB o |o 0
o E22 27
D-DDUN -6 o ° °
o E9 g )
= é.=
S-PDUN 3 55 ° thombisch, 2722) ~ o o |6
2 E9 neg. Typ 63
-l-
S-SSKP 4™ -3 o |o |of®
N = E18
C-SSKP = | |- 85 thombisch, o |o
S & oE18 reo
% > uadratlsch,
5| SSKC -3 Q o o] o o)
7] © Lager in Japan pos. Typ
2 Quadraﬂsch,
CSKP e -3 ol |o
“  © Lagerin Japan vp“ Typ
@ 4. Quadratisch,
S-PSKN -3 Sy neg. Typ ° o |0 |o
o 2 E10 A 6
5 s =
@ | GNDI P (] o (o
S v?'/c;j 2/F38 ==——39)
2 —Z
[72)
S| GNDIS '// === olo| |o| |o
i % ° F12/F40
618110(12113]14116]18]20]22(25]28(32|34[35]40[44]50/54]70




Bohrstangen

Auswahl einer Bohrstange

B Auswahl nach Innendrehbearbeitung

Sackloch- Zum allg. .
AR bohrung Innendrehen Ausdrehen NI
Plattentyp 60° 80 80° 90° 55° 55° . 35°
System dreieckig Trigon rhombisch quadratisch | T-REX rhombisch : rhombisch
| ~~= == pzzz 1
= / S==Trap=={/ 1 1
£ | b =S VI I~ o~ pae
2 | 77 2 ; o 77777 - ‘
& |SSIFC ot S-SSKP $-SDUC ¢e16 S-SVUB
S-STUP@)=E20 = E18 S-SDQC =E17 | (S5vaey = E22
§ |[= |
E ,% 7 — —
e| 3 o |z :
A& E | B-STUP B-SDUC =6 -
32 < o £20 B-SDQC =et7
SElcE
RNy
158 e _
> e | ez
Z = D-STUP D-SDUC =E16 : D-SVUB =E21
<A = E20 D-SDQC =17 D-SVZB =21
2 <]~ ﬁ =
S
£ | C-STUP
T |(c-stuB) = E20:
I E
T = — 7
2z 2| 27 -
<8 & | S-PTFN
> E12
= Z
§5 A —
O © % Lgﬂ-
- B -
e | £~ D-DTFN
s ) = E12
n
£ 5
7
= n — i —
= = :
i
n
) =
g
= =
IS 2
El BNB = BNBB  BNZ € | BXBR
z | = = M53. = M53 T = E24
[an] -— H
°lE [l
5 =1
* s
BSME  SEXC
= M48. = M51:

<



ISO Bohrstangen-Bez.

B |dentifikation der ISO Standard-Ausdrehwerkzeuge

4 N\
| l l i l
Bohrstangen- Bohrstangen- WSP- WSP- WSP, Schneid- Min. Bohrungs-
typ lange Form Freiwinkel kantenlange durchmesseer
Liste 2 Liste 4 Liste 6 (mm) (mm)
Bohrstangen- Klemm- Werkzeug- Vorschub- \WSP-Dicke
durchmesser system typ richtung
(mm) Liste 3 Liste 5 Liste 7 (mm)
\ 3% Zusatzliche Angaben nach Wahl des Hersteller, die mit einem Bindestrich an den ISO-Code angehéngt werden, z.B. hier ,Min. Bohrungs-@*“. /
@ Liste 1 @ Liste 2 ®) Liste 3
Bohrstangentyp Bohrstangenlange Klemmsystem
S | Stahlschaft (Symbol] Lange (mm) [Symbol| Lénge (mm) Symbol  System Aufbau  |Symbol|  System Aufbau
B | Stahischaft mit Anti-Vibrationsystem F 80 P 170
G 90 Q 180 Mit Mit Stift und
< Hartmeta."sch?ﬂ. H 100 R 200 C Spannpratzen M Spannpratzen
D Stahlschat mit Anti-Vibrationsystem
und Inngnkihlung J 110 S 250
E | Hartmetalschaft mit Innenkihlung K 125 T 300
L 140 U 350 Doppel- o
@ Liste 7 M 150 Vv 400 D Klemmung P | MitKniehebel
Vorschubrichtung N 160 W 450
Symbol| Vorschubrichtung
R | rechtsschneidend E Mit . s Schraub-
Exzenterstift spannung
L | linksschneidend
N | neutral
@ Liste 4 ® Liste 5 ®) Liste 6
WSP-Form Werkzeugtyp WSP-Freiwinkel
Symboll  Plattenform  [Symbol|  Plattenform Symbol Form Anschlag | Symbol Form Anschlag| Symbol  Freiwinkel
A Paorallelogramm M Rhoombus A [ Ni | N § Nil Al 3 ‘r
85 86 |+"50; 63i
B z;:allelogramm O | Achteck O B ﬁ Ni | Q mP Mit B| 5 N\
Rhomh 75i Anschlag
C Bogom us P | Fiinfeck O Mit c . N
o & lw|r &—
45; 75i Anschla
D ?goombus <>| R | Rund O d D |15 o
Mit
e S wls K—
E s:oo mbus @ S | Viereck ] 60i 45i Anschiag E | 20 \v
' Mit Mit
Rhombus ) 9, 6: o
F o T | Dreieck A F E Anschlag T 60! Anschlag F 25 N\a
Rhombus Mit 03; Mit o
<> j 30° . \_/
H sense O |V 35° G g%i Anschlag U | Anschlag G
K | Fereeoem/ 7| W Trigon r LR R N o T
03 Anschlag ' Anschlag
L | Rechteck I:I ; Mit ; Mit P | 11° g:
j 85,
K|~ Anschlag Y it Anschlag Sonstige
o Mit Mit 0 Freiwinkel
L s, Anschlag 4 IEE Anschlag

<

uabuejsiyog



Bohrstangen

E6

Neue Serie

Ausdrehwerkzeuge

M Vorteile

Bl Eigenschaften

1976 wurde von Sumitomo die erste auswechselbare
Bohrstange ins Programm genommen. Seitdem
wurde das Bohrstangensystem stetig und umfassend
ausgebaut. Zur Zeit umfasst die Bohrstangenserie
Kleinstbohrstangen, hochfeste Bohrstangen
mit Hartmetall sowie die neueste Antivibrations-
bohrstange vom Typ ,X-Bar®. Zusammen mit einer
groBen Vielfalt an Schneidstoffen kann so der
gesamte Anwendungsbereich abgedeckt werden.

@ Grolle Auswabhl fiir verschiedene Ausdrehoperationen
@ Kleinste Bohrdurchmesser von 5,5 mm aufwarts

@ Neue Anti-Vibrationsbohrstangen - ,SumiTurn X-Bar"
@ Neues Kopfdesign mit hoher Steifigkeit auch bei kleinen Bohrstangen

@ GrolRe Auswahl an Schneidstoffen und Spanformgeometrie fir vielfaltige Operationen und Werkstoffe

m Serie SumiTurn X Bar

Gute Spanabfuhr
durch neu geformten Kopf

Zur Entfernung
kurzer Spéne

Zur Entfernung
langer Spéane

RYAVE

stabiler Quer- Rippenstruktur
schnitt fiir hohe flr maximale
Steifigkeit Stabilitat

B Anwendungsbereich

Auskraglange (L/d)

N W s OO N 0

@ Schwingungsgedampfter Stahlschaft

@ Hartmetallschaft

Hochsteifige Schaftausfiihrung
zum Ausdrehen mit hoher
| Bearbeitungsgenauigkeit

(X-Bar fiir pos. WSP)

(X-Bar fir neg. WSP)

Glnstige Losung fir tiefe Prazisionsbohrungen
- verhindert Vibrationen - verbesserte
Produktivitat und Oberflachenglten

@ Stahlschaft

CKS Antivibrations System
- verhindert Vibrationen

Einzigartiger Aufbau des ,X-Bar* Kopfes

o
L1

ibrationsrichtung
im Eingriff

Der Dampfer wirkt den Vibrationen
entgegen

8 1012 16 20

25

32

Schaftdurchmesser gd (mm)

I«

40

50

® Neue X Bar* fir negative Wende-
schneidplatten mit Hochleistungs-
doppelklemmsystem

—
i
L—

SumiTurn *
N\ ACHTUNG: X Bar

In diesem Bereich nicht spannen,
da sonst das ,X-Bar" Antivibrationssystem nicht

korrekt arbeiten kann.

Min. Auskragléange
= 3,5 x Schaft-gd




Neue Serie

B Empfohlenes Verhaltnis von Auskragung / Schaftdurchmesser (L/D)

Ausdrehwerkzeuge

Bohrstange

4

5

Auskragung (L/D)

10

@ Stahlschaft

Ausdrehoperationen

Steifiges Kopfdesign flr kostenglinstige

—Tw

—©

@ Anti-Vibrationsbohrstange
Verhindert Vibrationen -

hohe Produktivitat - verbesserte Qualitat

(X-Bar fiir pos. WSP)

(X-Bar fur neg. WSP)

)

SllmiTI.lll!x X Bar

@ Hartmetallschaft
Hochsteifige Schaftausfihrung zum

Ausdrehen mit hoher Bearbeitungsgenauigkeit

B Sorte
Bearbeitung Werkstiickstoff
- i —lei B W @3 8 0|0
Kategorie Hohe Prézision Schlichten-leichtes Schruppen o5 | 8z 58| 22| B2\ 53
Schruppen 8|33 £ |88 33|18 5F
ACB015P O
A
ZNSE 4c8020P ©
AC8025P ©| |0
AC8035P 0|0
CVD AC6020M OO
AC6030M OO
AC4070K ©)
Hartmetall, ACI0 15K ®
beschichtet 220K ©
ACZ150 © O
AC50155 O OO
AC5025S8 @) OO
PVD % AC530U O oo
= J _J W)
‘ AC1030U 0|0 O
AC6040M
Cermet T7000A © 0|0 0|0
. T1500A/T1500Z © 0|0 O
Cermet, beschichtet 726007 ©|0|0
Hartmetall, unbeschichtet G10E O O
BN1000
\ BN2000
BNC20710
, [ ENZ BNC2715
SumiBoron BNC2020
INE  BNC2125
| BN7000 © O O
BN7715 ©
. DA7000 ©
SumiDia 1/ DA 150 @

B Empfohlene Spanbrecher

@ M-Toleranz Schlichten-leichtes

Schruppen

/E\4.

E

Q@

2 5| Nk

£ 2,

E @W

%) NFEI

0 02 ' 04

Vorschub (mm/U)

@ M-Toleranz leichtes-mittleres
Schruppen

((:j) Erste Empfehlung

@ G-Toleranz geschliffene
Spanleitstufe

IS

N

Schnitttiefe (mm)

Vorschub (mm/U)

<

Schnitttiefe (mm)
S

|y
)
T

Vorschub (mm/U)

~ :
QO Geeignet

@ G-Toleranz Spanbrecher

— a4l
IS
£ NSI
(0]
Q2
Q
E=EPA NSC
'c
<
[$]
» NFC
1 1
0 0,2 0,4

Vorschub (mm/U)

uabuejsiyog
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Bohrstangen
fiir neg. Platten

Bohrstangen

D...DCLN/S...PCLN - Typ

Fur negative CN - Platten (o =0°)

SumiTurn J X Bar )

)
Sackloch-‘/IPIandrehen X : i e Plattenbeispiel
NP é B
| %) 1.‘;.\5:
A E’

7
Z // Ay
Antivibrations D -Typ

mit InnenkUhlun - - @ -
W Halter g @@ {/TJ /< I

M Ersatzteile

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. W
. Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- | Zwischen-| Befest.- . .
Bezeichnung RIL @Drmin PITIRAAREE; Plattentyp praze Feder schraube| lage | schraube Schliissel| Schliissel
D25T - DCLN R/L 1204-32 ® | ®| 32 25/23|300|26|17[-12° CNS1203B | BFTX0307N | TRX10¢
D32T - DCLN R/L 1204-40 ® @ | 40| 32|30(300|26 |22 |-10°| CNT1120400 SCP-2 BFTX0409N .| LH040|LH025
D40U - DCLN RIL 1204-50 ® | ® | 50|40|37/350| 26|27 |-10° CNST2MB| G 34— | TRX1S®

0 Hinweis: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist
. . o . . nicht im Lieferumfang enthalten.
Hinweis: Rechte Halter werden mit linken oder neutralen Wendeschneidplatten bestlickt.

Linke Halter werden mit rechten oder neutralen Wendeschneidplatten bestuckt.

M Halter

P- Halter et Lager Abmessungen (mm)
mit Kniehebel-Spannsystem EZEling

RIL|oDun| d | h | Iy | l2| f | Y
S20S -PCLNR/LO9 |® |®| 25 |20 | 18 |250| 29 | 13 |-11°
S25T -PCLNR/LO9 |@® 30 | 25|23 |300| 33 | 17 |-10°

CN__0903__

# D min

g5
S25T -PCLNR/L12 |®|®|32 | 25|23 [300] 42 | 17 |-10°
f S32U -PCLNR/IL12 |®|®|40 [ 32|30 [350| 49 | 22 [-11°] CN__1204__

& Tk
) I S40V -PCLNR/L12 |®|®| 50 | 40 | 37 |400| 56 | 27 |-10°
¥ %
I
% — S32U - PCLN R/L16 40 | 32| 30 |350| 56 | 22 |-11°
' P S40V -PCLNR/L16 |®|®| 50 | 40 | 37 |400| 56 | 27 |-10° CN__1606__
S50W - PCLN R/L16 63 | 50 | 47 |450| 56 | 35 |-11°

S50W - PCLN R/L19 63 | 50 | 47 |450| 63 | 35 |-11° CN__1906_ _

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausflihrung.

B Wendeschneidplatten M Ersatzteile
Hartmetalle, Cermets
Halter CBN, PKD Kniehebel | Schraube |Zwischenlage| Rohrstift Schliissel
Doppelseitig Einseitig
.#.H" ¥
$-PCLN RIL W @ #‘ W @ Q?
S....09 CNMG 0903__ NGU - - LCL3C-SD | LCS3B-SD - - LH020
S25T...12 | CNMG 1204 _NGU | CNMM 1204 _NMP |  CNGA 1204__ LCL4C-SD | LCS4B-SD - - LH025
§32U....12 CNMG 1204__ NGU | CNMM 1204_ _ NMP CNGA 1204_ _ LCL4T-SD |LCS41BS-SD| LSC42SD LSP4SD LHO30
S40V.....12 CNMG 1204_ _NGU | CNMM 1204_ _ NMP CNGA 1204_ _ LCL4SD |LCS42BS-SD| LSC42SD LSP4SD LH030
S...16 CNMG 1606__ NGU | CNMM 1606_ _ NMP - LCL5SD LCS5B-SD LSC53SD LSP5SD LH030
S...19 CNMG 1906_ _ NGU | CNMM 1906_ _ NMP - LCL5C-SD | LCS6B-SD | LSC63SD LSP6SD LH040
® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

O = Japanlager

<



(a =0°) Bohrstangen

D...DDUN/SS...PDUN - Typ

Fur negative DN - Platten

SumiTurn J XBar>

D-DDUN
Kopieren Plattenbeispiel
i .
N-GU
\ J 0 Bl Ersatzteile
Antivibrations D -Typ 2
mit Innenkiihlung ‘ @@ v /R =
£® -9 (£
' @’ ‘ N
M Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. C‘;J ¢
) Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- | Zwischen-| Befest.- . .
Bezeichnung RIL @Drin od hl e lelily Plattentyp praze Feder schraube|  lage BT S, Schiiissel| Schliissel
D32T - DDUN R/L 1104-40 ® | O | 40 | 32(30 30026 |22 |-10°| DN11110400 SCP-1 DNS1104B| BFTX0307N | TRX10¢
D32T - DDUN R/L 1506-40 ® (® | 40 |32|30|300|26|22-12° BFTX0409N LH040{LH025
D40U - DDUN RIL 1506-50 ® | ® | 50 | 40|37 [350| 26 | 27 |-12°| PNFLI1506CO SCP-2 DNST08B) "z 54 | TRX15®

9 Hinweis: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist
. . o . . nicht im Lieferumfang enthalten.
Hinweis: Rechte Halter werden mit linken oder neutralen Wendeschneidplatten bestuckt.

Linke Halter werden mit rechten oder neutralen Wendeschneidplatten bestlickt.

M Halter

P - Halter ) Lager Abmessungen (mm)
. . Bezeichnung
mit Kniehebel-Spannsystem

R{L[@Dmn| d | h | 14 [ I2 | f | ¥
S25T -PDUNR/L 11 ® ® 32| 25|23 (300| 35| 17 [-11° DN__1104_ _

- -

4 O min #d
4ol g l — S32U-PDUNR/L1504 |® | @ | 40 | 32 | 30 |350| 40 | 22 |-11° DN__ 1504
/s “{Jr '53__ '.“1 — g‘h oo _ __ —
Yy ﬂﬂ‘, 3 S40V - PDUN R/L 15 50 | 40 | 37 [400| 56 | 27 |-11 DN 1506
LN __1506__
" h S50W - PDUN RIL 15 63 | 50 | 47 [450| 63 | 35 |-10°
I

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

B Wendeschneidplatten B Ersatzteile
Hartmetalle, Cermets
Halter CBN, PKD Kniehebel | Schraube |Zwischenlage| Rohrstift Schliissel
Doppelseitig Einseitig

S-PDUN RIL g @ w W @ %
S25T ... 11 DNMG 1104_ _ NGU - DNGA 1104_ _ LCL3DB-SD | LCS3DB-SD - - LH020
S32U ...1504 | DNMG 1504_ _NGU | DNMM 1504_ _ NMP DNGA 1504 LCL4D-SD | LCS5DB-SD | LSD42SD LSP4SD LHO30
S40V ....15 DNMG 1506_ _ NGU | DNMM 1506_ _ NMP DNGA 1506_ _ LCL4D-SD | LCS5DB-SD | LSD42SD LSP4SD LHO30
S50W....15 DNMG 1506_ _ NGU | DNMM 1506_ _ NMP DNGA 1506_ _ LCL4D-SD | LCS5DB-SD | LSD42SD LSP4SD LHO30

<
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Bohrstangen

S...PSKN - Typ

FUr negative SN _ - Platten

(a=

0°)

M Halter
/r
- ] !
P. Hallter e Lager Abmessungen (mm) a o«
mit Kniehebel-Spannsystem L N T
R|{L|oDw| d | h |14 |12 | f |7 T e
S25T -PSKNR/L12 |[@| |32 |25 23|300] 42 | 17 [-11°
S32U -PSKNR/L12 |[®| |40 |32 |30 |350| 45 | 22 [-10°| SN__1204__
S40V -PSKNR/L12 |[®|®| 50 | 40 | 37 |400| 50 | 27 |-10°
S40V -PSKNR/L15 |[®| |63 |40 | 47 |400| 60 | 35 |-10° SN 1506
S50W - PSKN R/L 15 63 | 50 | 47 [450| 60 | 35 |-10° - ==
S50W - PSKN R/L 19 63 | 50 | 47 [450| 60 | 35 | -9°| SN__1906__

Bohrstangen
fiir neg. Platten

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

B Wendeschneidplatten M Ersatzteile
Hartmetalle, Cermets
Halter CBN Kniehebel Schraube |Zwischenlage| Rohrstift Schliissel
Doppelseitig Einseitig
[ n’l,._

S-PSKN RIL {P - @ #‘ W @ Q?
S25T....12 SNMG 0903_ _ NGU - LCL4C-SD LCS4B-SD - - LH025
S32U....12 SNMG 1204_ _NGU | SNMM 1204_ _ NMP SNGA 1204_ _ LCL4AT-SD |LCS41BS-SD| LSS42SD LSP4SD LHO30
S40V...12 | SNMG 1204__NGU | SNMM 1204__ NMP SNGA 1204__ LCL4SD |LCS42BS-SD| LSS42SD LSP4SD LHO030

S...15 SNMG 1506_ _ NGU | SNMM 1506_ _ NMP LCL5SD LCS5B-SD LSS53SD LSP5SD LHO030
S...19 SNMG 1906_ _ NGU | SNMM 1906_ _ NMP LCL5C-SD LCS6B-SD LSS63SD LSP6SD LH040

E10

@ = Eurolager
O =Japanlager

<

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)




Zuverlassig - Wirtschaftlich - Prazise

Zum allg. Drehen und Kopieren

M Halter

@D min

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

Bohrstangen

» 1-REX® - Typ

sumiturn 1 ~REX_

M Ersatzteile

Z

s

D

55

A

YV ad

Bezeichnun Lager Abmessungen (mm) Spann- | o | Klemm- |Zwischen- | Befest- | el Schiiissel

g R|L |@Dmn|@d| h [ ¢ | €| f | v | e | pratze schraube | lage | schraube
S32S-DTR55C R/L-17 [ ] 44 | 32 | 30 [250| 40 | 22 |-12°| 7 BFTX0307N )
S40T-DTRS5C RIL-17 ® | 0| 50 | 40|37 300] 40 | 25 |-10° 6,2 | TREP3 |SSP420 BX0S20 [TRWSS0S] 5, TSWO40 [TRXIO

M Vorteile

® Maximale Wirtschaftlichkeit der ,T-REX"- Platte

Mit 6 Schneidecken und 55° Schneidwinkel bietet T-REX eine intelligente Alternative bei der Kopierbearbeitung gegenlber
herkémmlichen vierschneidigen DNMG-Schneidplatten.

B Schneidplatten

(%) Hinweis: Torxschlussel (TRX10) fiir Zwischenlagen-
schraube ist nicht im Lieferumfang enthalten.

Beschichtete Hartmetalldorten B%Secrmgt“'
5 | 8 | 3 | o
8 | 8 | 8 | 8
Anwend|  Plattenform Bezeichnung r 2 2 2 =
.5 TRM 551704-FL 0.4 0 0
£s WI” 551708-FL 08 o) o)
-5 FL
‘! . '.’ TRM 551704-LU 04 ° o o
C 'i #1 551708-LU 08 ° o o
2 \J LU 551712-LU 1,2 o o
£ W ) |TRM 551704-SU 0,4 o ° o
@ EI;;. jll 551708-SU 08 o ° o
# su 551712-SU 1,2 o
g TRM 551704-GU 0.4 o °
§‘ 'ﬂ:"_]ip 551708-GU 08 o °
S W eu 551712-GU 1,2 o

<

55°

210,0

5,0

Anwendung P Stahl

M Rostfreier Stahl

uaye|d ‘Hau any
uabuejsiyog
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Bohrstangen

D..DTFN/S...PTEN - Typ

Fur negative TN - Platten (o =0°)

SumiTurn J X Bar )

Plattenbeispiel
_ 60 22— — .
\ ) L M Ersatzteile

N-GU
Antivibrations D -Typ ¢
mit Innenkiihlung @@ Y,
P 3.
M Halter '§

Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung.

D-DTFN

Sacklochdrehen

®
Y

Bohrstangen

. Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- | Zwischen-| Befest.- . .
é Bezeichnung RIL @Dnmin od| hl e el £y Plattentyp praze Feder schraube|  lage o —— Schlissel| Schlussel
= D25T - DTFN R/L 1604-32 ® @ | 32|25|23|300(|21|17|-12° TNS1603B
g | D32T- DTFN RIL 1604-40 ® | ®| 40| 32/30|300|26 |22 |-10° TNT 1160400 SCP-1 Bg)éoosom TRX100%|LHO40|LH025
€ | D40U- DTFN RIL 1604-50 ® | ® | 50 | 40/37|350| 26|27 -10° TNS16048) €2
2 0 Hinweis: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist
nicht im Lieferumfang enthalten.
W Halter
P- Halter ) Lager Abmessungen (mm)
. . Bezeichnung
mit Kniehebel-Spannsystem
R|L gDmm d h I1 |2 f Y
S20S - PTFN R/L 11 25120 |18 |250| 30 | 13 |-12° TN__1103__
2D min A% [s25T -PTFNRIL16 |@| @] 32 | 25 23 [300(43,3] 17 [-13°
S32U -PTFNR/L16 |® |®@| 40 | 32 | 30 |350(49,6| 27 |-12°
S - S40V -PTENR/L16 | @ 50 | 40 | 37 |400(49,5| 27 |-11° TN__1604_ _
! | h S50W - PTEN R/L 16 63 | 50 | 47 |450| 56 | 35 |-10°
1
¥ 1 !
{—;—ﬁg: — — S40V -PTENR/L22 |@| [50 | 40 | 37 [400] 59 | 27 -110 N 2204
1, S50W - PTFN R/L 22 63 | 50 | 47 |450| 66 | 35 |-10 - -
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten M Ersatzteile
Hartmetalle, Cermets
Halter CBN Kniehebel Schraube |Zwischenlage| Rohrstift Schliissel
Doppelseitig Einseitig
S-PTFN RIL W @ @ W \/ & > Q(?
S. 1 - - - LCL3T-SD LCS3B-SD - - LH020
S...16 TNMG 1604__ NGU | TNMM 1604_ _ NMP TNGA 1604_ _ LCL3SD LCS3TB-SD | LST317SD LSP3SD LH025
S..22 TNMG 2204_ _NGU | TNMM 2204_ _ NMP TNGA 2204_ _ LCL4SD |LCS42BS-SD| LST42SD LSP4SD LHO030
E1 2 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

<



Fur negative WN - Platten

(a=0°)

D-DWLN

Sackloch-/Plandrehen

Bohrstangen

D...OWLN/ S...MWLN - Typ

SumiTurn J X Rar )

Plattenbeispiel

4

N-GU

\ ) L M Ersatzteile
Antivibrations D -Typ
mit InnenkUihlung @@ o /R
£® g
M Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. / C‘/"l -
) Lager Abmessungen (mm) Spann- Klemm- | Zwischen-| Befest.- . .
Bezeichnung RIL @Drmin od| h| ¢ el f] v Plattentyp oraze Feder schraube|  lage o Schlissel| Schlissel
D25T - DWLN R/L 0804-32 ® @ | 32|25/23/300|26 |17 -12° WNS0803B| BFTX0307N | TRX10¢
D32T - DWLN R/L 0804-40 ® | ® 40 |32|30(300|26 |22 |-10°|WNTJ080400 SCP-2 BFTX0409N LHO40|LH025
o \WNS0804B TRX15%
D40U - DWLN R/L 0804-50 ® | ® | 50 |40|37|350|26 |27 |-10 @34
9 Hinweis: Schliissel (TRX) fiir Zwischenlagenschraube ist
nicht im Lieferumfang enthalten.
W Halter
M- Halter Lager Abmessungen (mm)
. Bezeichnung
mit Spannpratzen
RIL|@Dmin| d | h | 14 | I2 | f | 7Y
) S25R-MWLNR/L08 (@ | @| 32 | 25|23 |200| 28 | 17 |-15°
# D min id
/\§ ®°
f (5 3 S32S-MWLNRIL 08 |®@|®| 40 | 32 | 30 |250| 28 | 22 |-14°| WNMG 0804_
\ .
e |‘——h S40T-MWLNR/L08 |@ @ | 50 | 40 | 37 |300| 28 | 27 |-12°
2
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten B Ersatzteile
Hartmetalle, Cermets
Halter Spannpratze | Schraube Stift Zwischenlage| Schliissel
Doppelseitig Einseitig
-
S - MWLN RIL R d @ \@’ ﬁ
S...08 WNMG 0804_ _ NGU | WNMM 0804_ _ NMP HE060011W | WB 6-16 HE060011P | HE060011E |LH025, LH030

<

uaye|d ‘Hau any

uabuejsiyog

E13



Bohrstangen

B/DS...SCLC -Typ

SumiTurn a X Bar

B/D-SCLC

Min. Bohrungs-g

Sacklochdrehen

9D min

B-Typ (abb.1)

od

4

Fur positive CC - Platten

(=7

D-Typ (abb.2)

@Dmin

od

Kiihlkanal

Plattenbeispiel

)2

M Ersatzteile

0°i I
R
l
M Halter
Stahlschaft Bezeichnun Lager | i [ romessungen (mm)__{ o, | piattent Schraube | Schiiissel
ung R| L |2 54T n MEEE, b attentyp u 0]
Antivibrations BO8H - SCLC R/L 0602-10 ® ®| 10 8| 7(100(55| 19|-13° BFTX02505N
f— B-Typ B10K - SCLC R/L 0602-12 ® | ® 12 | 10| 9(125| 6] 21 |-12° CCOT 060200 @11 TRX08
%g D12M - SCLC R/L 0602-14 ® | ® 14 | 12| 11150 7| 25 (-10°
gf:“ Antivibrations D16R - SCLC R/L 09T3-18 ® ®| 18 | 16| 15(200| 11| 30 | -8°
2g Dvp D20S - SCLC RIL 09T3-22 e o 22|20 18|250| 13| 30 -7 CCLT 097300
= P T et G it g I Rl AN Koot I et IR OO B AN
O » N D25T - SCLC R/L 1204-32 ® O 32 |25|23(300| 17| 38| -6°
oM Innenkiihlun BFTX0511N
91 D327T-SCLCRIL 1204-40 e |e®| 40 |32]30[300] 20| 53] -6° CCLT 1204C0 | & 5 TRX20
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
Hinweis: Halter in Rechtsausfiihrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausflihrung mit rechten Wendeschneidplatten bestiickt werden.
W Halter
: - S - Halter Lager Abmessungen (mm)
=t . Bezeichnun
!fl |,'/’ mit Schraubspannsystem 9
%z /A R|L|eDma| d | h |14 [ 12| f | ¥
S10K - SCLC R/L 06 13 | 10 125 9 | 7 |-12°
S -SCLC R/L S12M - SCLC R/L 06 16 | 12 [ 11 [150] 11 | 9 |-10°] cC__0602__
S16R-SCLCR/L06 |®|® |20 | 16 | 15 [200| 15 | 11 | -8°
S16R - SCLC R/L 09 20 | 16| 15 |200| 15 | 11 | -8° CC__09T3_
S20S - SCLC R/L 09 25120 | 18 |250| 20 | 13 | -7° _
S25T - SCLC R/L 12 32 |25 |23(300| 20|17 |-6°
S32U-SCLCR/L12 |®|®|40 | 32| 30 |350| 25 | 22 |-10° CC__1204__
S40V-SCLCR/L12 |®|® |50 | 40 | 37 |400| 25 | 27 | -8°
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten B Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets Schraube @ Schliissel

e 'ﬂ o 1
S-SCLCRIL V (\" .

5...06 CCMT 0602__NFP | CCGW 0602__ BFTX02505N| 1,1
S16R...09 | CCMTO09T3__NFP | CCGW09T3__ BFTX0407N | 3,0
$205..09 | CCMTO09T3__NFP | CCGW 09T3__ BFTX0400N | 3.4

S..12 CCMT 1204__NFP | CCGW 1204__ BFTX051IN | 50

E14

® = Eurolager
O = Japanlager

<

& Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)




(= 11°) Bohrstangen

S/C...SCLP -Typ

Fir positive CP - Platten

W Halter
: S - Halter ) Lager Abmessungen (mm)
‘l—- . Bezeichnung
% n mit Schraubspannsystem
4“ R | L |@Dpin d h I4 l2 f Y
S10K-SCLPR/L08 @ |®| 12 |10 | 9 125/ 12| 6 |-5°| (b T 0g02
S-SCLPR/L . S12M-SCLPR/L08 |®|®| 16 | 12 | 11 [150| 15 | 8 |-3° - -
3
_ S16R - SCLP R/L 09 ®(20 |16 |15 |200| 18 | 10 | -3°
Stahlschaft
anischa - S20S-SCLPRIL09 |®|®| 25 | 20 | 18 [250] 18 125 0 | C - 0903
S25T-SCLPR/L12 |[O|O| 28 | 25| 22 [300|17,4| 14 | -3°| CP_T 1204 _

uaje|d ‘sod n}
uabuejsiyog

C10Q-SCLPR/L08 |® 12 10| 9 [180| 15| 6 |-5°
C -SCLPR/L C12R - SCLP R/L 08 16 | 12| 11 [200| 15| 8 |-2°
C16S-SCLPR/L09 |® 20|16 |15 (250[ 15| 10 | -2°| CP_T 0903__

CP_T 0802__

Hartmetallschaft

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

B Wendeschneidplatten Bl Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN Schraube @ Schliissel
SIC-SCLP RIL ‘V!I! (\'.ﬁ
SIC 10....08 CPGT0802__NSD | CPMW 0802__ BFTX 0305 A
SIC 12.....08 CPGT0802__NSD | CPMW 0802__ BFTX 0305 A
SIC 16.....09 CPGT0903__NSD | CPMW 0903__ BFTX 0407 A 34
$20....09 CPGT0903__NSD | CPMW 0903 _ BFTX 0407 A 34
S25...12 CPGT 1204__ NSD - BFTX 0509 A 50

E15
<



Bohrstangen Fur positive DC_ - Platten (o =7°)

BID/S...SDUC -Typ
SumiTurll‘x .

B-Typ wo.1 D-Typ (aoo.2) Plattenbeispiel

o
BID-SDUC Min. Bohrungs-g
Kopieren ) @D min ad Kihkanal w‘ﬁ"

N
(Y

A

2

M Ersatzteile

Bohrstangen

M Halter
Stahlschaft Bezeichnun Lager | i [ romessungen (mm)__{ o, | piattent Schraube | Schliissel
ung R| L |2 54T n ¢l flely b attentyp u 0]
Antivibrations | 4411 - SDUC RIL 070213 o|e| 13|10/ 9150 7|25/ 8| 1.
S alll DCOT 070200 BFTX02506N TRX08
£ D12M - SDUC R/L 0702-16 ® ® 16 (12| 11|150| 9|3,5|-8° 1,5 @
a. | Anfvbratins | D16R - SDUC RIL 070220 @ 20 [16] 15200 11406 | L
g D'T,¥P D20S - SDUC RIL 1173-25 o eo| 25 | 20|18 (250| 13|4,5(-6°| 2.
=% m
= Innenk[ljhlung D25S - SDUC RIL 11T3-32 e |e®| 32|25 22(250| 17| 7,0| 6° DCOIT 117300 BFTX%“Z?QC’% TRX15
= D32T - SDUC R/L 11T3-40 ® | ®| 40 | 32| 30|300| 22|8,0|-6° N
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
Hinweis: Halter in Rechtsausfiihrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausflihrung mit rechten Wendeschneidplatten bestiickt werden.
S - Halter ) Lager Abmessungen (mm)
. Bezeichnung
mit Schraubspannsystem
5 =
R{L|@Dmn| d | h |11 | f | e | ¥y
S10K -SDUCR/LO7 |® (@ |13 (10| 9 |125| 7 |25 -8°
4 D ed S12M-SDUCR/L07 |® | ®| 16 | 12 | 11 |150| 9 |3,5|-8° DC__0702__
8%, . S16R-SDUCR/LO7 |®|® |20 [ 16 | 15200 11 | 4 | -6°
11y Te S20S-SDUCR/L11 |® |®@|25 |20 |18 |250| 13 | 4,5 -6°
- h S25T-SDUCR/L11 |@® | @®| 32 | 25|22 |300| 17 |7,5|-6° DC__11T3__
Y Co{_ﬁ S32U-SDUCR/L11 |®|® |40 | 32 | 30 |350| 22 | 11 | -6°
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten B Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN, PKD Schraube @ Schliissel
$-SDUCRIL (] ) . -
S - SDQC RIL ﬁ"ﬁ' 3 F"
S10K.....07 DCMT 0702__NFP | DCMT 0702_ _ NSK DCGW 0702__ |BFTX02506N 15
S12M.....07 DCMT 0702_ _ NFP | DCMT 0702_ _ NSK DCGW 0702_ _ BFTX02506N 1,5
S16R.....07 DCMT 0702__ NFP | DCMT 0702_ _ NSK DCGW 0702_ _ BFTX02506N 1,5
S. 1 DCMT 11T3__NFP | DCMT 11T3__ NSK DCGW 11T3_ _ BFTX0409N 34
E16 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

<



Fur positive DC - Platten

(a=7°)

sumitum_J*

B-Typ (abb.1)

Min. Bohrungs-¢

B/D-SDQC

Kopieren

D-Typ (abb.2)

Bohrstangen

B/D/S...SDQC -Typ

Kiihlkanal

Plattenbeispiel

M Halter
Stahlschaft Bezeichnung Lager @D Abmessungen (mm) Abb. Plattentyp Schraube | Schlissel
RIL|"™ | gd| h|¢ | f|lely
Antivibrations | 54011 SpQC RIL 0702-13 o|e| 13 10| 9l150| 7]25[-=8| 1
Calll e 070200 [BFTXOZ0N| royog
D12M - SDQC R/L 0702-16 e e 16| 12| 11]150] 9|35|-8° 156
Antvibrations | D16R - SDQC RIL 0702-20 o|e| 20 | 16| 15|200| 11|40]|-6°
BT R S R o720 b I I I e e e e
InnenTilltthng D25S - SDQC RIL 1173-32 o|e| 32| 25| 22250 17|70/ -6° DCOT 117300 BFTXg‘;OZg TRX15
D32T - SDQC RIL 11T3-40 e | e 40| 32| 30[300] 22| 7,0]-10° '

Hinweis: Halter in Rechtsausfiinrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausfiinrung mit rechten Wendeschneidplatten bestiickt werden.

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausflhrung.

uaje|d ‘sod n}
uabuejsiyog

S - Halter ) Lager Abmessungen (mm)
. Bezeichnung
mit Schraubspannsystem
&
R|{L(@Dmn| d | h | 14 | f | e | Y
S10K -SDQCR/L-07 (@ |®@| 13 | 10| 9 [125| 7 |25 -8°
S12M - SDQCR/L-07 |® |®| 16 | 12 | 11 |150| 9 | 3,5 -8° DC__0702__
S16R-SDQCR/L-07 |® |@®| 20 | 16 | 15 |200| 11 | 4 | -6°
e $20S-SDQCRIL-11_|®|®]25 |20 | 18 [250| 13 [45|-6"| v 4474
4+ S25T-SDQCR/L-11 |@ | @| 32 | 25 |22 |300| 17| 7 |-6° T T
I 4
o O ey
0
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten Bl Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN, PKD Schraube @ Schliissel

S - SDUC RIL @ |y . -
S -SDQC RIL ﬁ'ﬁ- " " ﬂ"'
S10K..07 | DCMT0702__NFP | DCMT0702_ _NSK | DCGWO0702__  |BFTX02506N| 1,5
S12M...07 | DCMTO0702__NFP | DCMT0702__NSK | DCGWO702__  |BFTX02506N| 15
S16R...07 | DCMTO0702__NFP | DCMT0702__NSK | DCGWO0702__  |BFTX02506N| 15
s DCMT 11T3__NFP | DCMT 1173__NSK | DCGW 11T3__ | BFTX0409N 34

<

E17



Bohrstangen

SIC...SSKP -Typ

Fur positive SP - Platten

(a=

11°)

M Halter
r7 S - Halter Bezeichnung Lager Abmessungen (mm) af
!,' n |’./ mit Schraubspannsystem rE
“ - - %
é.. /A R|L|@Dmn| d | h | 14 | l2| f | VY
S12M - SSKP R/L 09 Q116 |12 | 11 |150| 9 | 8 |-6°
S - SSKP R/L S16R-SSKPR/L09 |®|®| 20 | 16 | 15 (200 6,8 | 10 | -4° SP T 0803
S20S-SSKPR/L09 |®|O|25 |20 | 18 |250| 8,5 |12,5] -2° - -
Stahlschaft
S25T-SSKPR/IL09 |@ 28 125|22|300] 5 |14 0
s 4]
LA
o =
S5
So
24
= o
O
o2
C12R-SSKPR/L09 |® 16 |12 | 11 {200 25 | 8 | -6°
C - SSKP R/L 2 ° 4°
C16S - SSKP R/L 09 20 | 16| 15 |250| 30 | 10 | -4 SP T 0903 _
Hartmetallschaft
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
Hinweis: Halter in Rechtsausfiinrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausflihrung mit rechten Wendeschneidplatten bestlickt werden.
SPGT-Platte zeigt Linksausfihrung.
B Wendeschneidplatten H Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN Schraube @ Schliissel

S/C-SSKP R/L H-r""r ﬁ
-
S/C 12....09
S/C 16.....09
———————{ SPGT0903__L/R-SD SPGW 0903 BFTX 0307 A 2,0 TRX 10
S 20.....09 - -
$25.....09

® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

O = Japanlager

E18
<



Fur positive TC - Platten

(a=7°)

Bohrstangen

S...STFC -Typ

W Halter
S - Halter Bezeichnung Lager Abmessungen (mm)
mit Schraubspannsystem
L|@Dmin| d | h [ 14 | 12| f
S10K - STFC R/L 09 ®| 13 |10 125 - |10,5(-12° TC__0902_ _
S12M - STFC R/L 11 ® 16|12 |11 (150 10 | 9 |-10°
S16R - STFC R/L 11 ®| 20 | 16 | 15 |200| 12 | 11 | -6° TC__1102_ _
S20S - STFC R/L 11 @®| 25|20 |18 |250| 14 | 13 | -3°
S25T - STFC R/L 16 32 | 25|23 |300| 18 | 17 | -6°
S32U - STFC R/L 16 40 | 32 | 30 |350| 20 | 22 |-10° TC__16T3__
I, S40V - STFC R/L 16 50 | 40 | 37 |400| 25 | 27 | -8°
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
B Wendeschneidplatten Bl Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN, PKD Schraube @ Schliissel
&) \n -
S -STFCRIL o |
¥ E
S....09 TCMT 0902_ _ NFP TCGW 0902_ _ BFTX02205N 0,5
S..11 TCMT 1102__NFP | TCMT 1102__ NSK TCGW 1102__ | BFTX02506N 15
S....16 TCMT 16T3__ NFP | TCMT 16T3_ _ NSK TCGW 16T3_ _ BFTX0409N 3,4

<

uaje|d ‘sod n}

uabuejsiyog

E19



Bohrstangen Fiir positive TB/TP__-Platten (=5, 11°)

B/D/SIC...STUPB) - Typ
sumitum_J*

B-Typ (aob.1) D-Typ (b.2) Plattenbeispiel

Bohrstangen

o )
BID-STU P Min. Bohrungs-g . -
@ Dmin od i 5 v
Sacklochdrehen @D imin od Kiihlkanal
| i
. 55— M Ersatzteile
[ 7777 e a—
M Halter G
Stahlschaft Bezeichnun Lager Dii Abmessungen (mm) Abb Plattent: Schraube | Schlissel
Z€| ung RI|L @Umin 0d h 61 f £2 Y 5 attentyp u u
Antivibrations BO8H - STUP R/L 0802-10 ® & 10 8| 7/100] 5|13-10° 1 |[-TPLIT080200) [BFTX0204A €09  TRX06 .
B-Typ B10K - STUP R/L 1103-12 ® ® 12 [ 10| 9(125| 6| 15| -8° )
- D12M - STUP RIL 1103-14 oo 14 [12[11]150] 7[17]-7° BFCT:X%%A
% Antil\sikflfations D16R - STUP R/L 1103-18 ® | ® 18 | 16| 15(200| 9| 18| -4° TPLIT 110300 m ........... TRX10
a e D20S - STUP RiL 1103-22 ®|®| 22|20 18250 11 18|38 2 | | BFTXOA C20l
8 N D25T - STUP R/L 1604-28 ® | ® 28 | 2522|300 14| 18| -2°
= Innenkiihlun BFTX0410A
= | D32T-STUPRIL 1604-40 e @] 40 |32]|30]300] 20] 13| 2° TPLT1604C0 |7 5 4 TRX15
Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.
Hinweis: Halter in Rechtsausfiihrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausfiihnrung mit rechten Wendeschneidplatten bestiickt werden.
W Halter
S - Halter . Lager Abmessungen (mm)
mit Schraubspannsystem Bezeichnung
RIL|@Dmin| d | h | 14 | 12| f | Y
S08H-STUBR/L06-01 |® ®| 8 | 8 | 7 |[100| 30 | 4 [-12° TB_T 0601__
S -STUPBR/L +d S08H-STUPR/L08-02 |® ® | 10 | 8 | 7 (100 13| 5 |-10° TP_T 0802__
— - S10K - STUP R/L 11-03 | ® 12 10| 9 [125/ 15| 6 |-8°
Stahlschaft
| h S12M-STUPR/L11-03 |® |® | 16 | 12 | 11 |150| 17 | 8 | -6° TP_T 1103_
| ! S16R - STUP R/L 11-03 20 |16 | 15|200| 18 | 10 | -2°
- C— S20S - STUP RIL 16 25|20 | 18 |250| 18 |12,5 -3° TP T 1604
_ S25T - STUP RIL 16 ®| 28 |25|22|300| 18| 14 | -2 - -
<
CO8M-STUBR/LO6 |(®|/®| 8 | 8 | 7 [150| 50 | 4 |-12° TB_T 0601__
C -STUPB R/L *d CO8M-STUPR/LO8 (@ /® 10 | 8 | 7 [150| 18 | 5 |-10° TP_T 0802__
Hartmetallschaft — = C10Q-STUPR/L11 |®@(® |12 | 10| 9 [180| 19| 6 |-8°
| h C12R - STUP R/L 11 ®| 16| 12|11 |200| 25| 8 |-6° TP_T 1103__
| ! C16S-STUPR/L11 |® 20 | 16 | 15 |250| 30 | 10 | -4°
- _
” __
B Wendeschneidplatten M Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN, PKD Schraube @ Schliissel
SIC-STU_ RIL b '/
S/C 08.....06-01 TBGT 0601__L/R-W - BFTX 0204 A 0,5 TRX 06
S/C 08.....08-02 TPGT 0802_ _L/R-W TPMW 0802_ _ BFTX 0204 A 0,5 TRX 06
S/C 10.....11-03 TPGT 1103_ _L/R-W TPGW 1103_ _ BFTX 0306 A 2,0 TRX 10
IS/IC 12/16.....11-03| TPGT 1103_ _L/R-W TPGW 1103_ _ BFTX 0307 A 2,0 TRX 10
S 20/25.....16 TPGT 1604_ _L/R-W TPGW 1604_ _ BFTX 0410 A 3,4 TRX 15
E20 ® = Eurolager @ Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)

<




Fur positive VB - Platten

(a=95°)

Bohrstangen

Antivibrations D-Typ
mit Innenkiihlung

Abb. 1

od Kiihlkanal

@Dmin

D...SVUB / SVZB - Typ

o
D - SVU B Plattenbeispiel
Kopieren s
[ 'V
M Ersatzteile
D | £
M Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. Z
) Lager Abmessungen (mm) . Zwischen- . .
Bezeichnung RIL @Dnmin gdlhle]flely Abb. | Plattentyp Stift | Schraube lage Schraube | Schliissel | Schliissel
D16R - SVUB R/L 1103-22 ®  ® | 22 (16|15(200| 13 |5 |-7°
D20S - SVUB RIL 1103-27 ® @ | 27 |20|18|250| 15| 5|57 1 | VBLLIMIOSCO _ N e i
D25T - SVUB R/L 1604-35 ® | ® | 35|25(/23/300|20,5| 9 |-7,5° 9 i IBFTX03508 TRXAQ |
D32T - SVUB R/L 1604-40 ® ® | 40 (32(30(300|22 |9 |75 | VBLLI160400 VP32B |BH03504| SVP32 | €20 LH020

Hinweis: Halter in Rechtsausfiinrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,

Antivibrations D-Typ
mit Innenkiihlung

Abb. 1

Kiihlkanal

Halter in Linksausfiihrung mit rechten Wendeschneidplatten bestiickt werden.

sumitum_J*

7%
D)

Kiihlkanal

o7

uaje|d ‘sod n}
uabuejsiyog

S evrn) o= -
D - SVZB Plattenbeispiel
Kopieren -
M Ersatzteile
— D | £3
& == \\\\\\\\\ ) /‘ J g
M Halter Die Zeichnung zeigt Rechtsausfiihrung. ¢
) Lager Abmessungen (mm) . Zwischen- . o
Bezeichnun D Abb. | Plattent: Stift | Schraube Schraube | Schllissel | Schllissel
J R[L|™™gd h[e] fle] v P lage
D16R - SVZB R/L 1103-22 ® | ® | 22 (16|15/200| 13 | 5| -7
D20S-SVZBRIL 110327 | @ |@| 27 |20|18|250| 15| 5|5 | T |VETITOD o h o RN TROS |
D25T - SVZB R/L 1604-35 ® | ® | 35|25/23/300|20,5| 9 |-7,5 9 o |BFTX03508 TRXAQ |
D32T - SVZB RIL 1604-40 ®|e®| 40 32/30/300] 22 | 9|75 2 |VBHI604C0 '\ naon Ieti03s04] svpa2 | @20 LH020

<

E21



Bohrstangen

S...5VQB / SVUB, SVZB -Typ

B Halter

Fur positive VB - Platten

(0=95°)

S - Halter Bezeichnung Lager Abmessungen (mm)
mit Schraubspannsystem
RI{L|gDma| d | h | 11| f | ¥
S16R-SVQBR/L 11 |@|e@|22 [ 16| 15 [200] 13 |-6,5° VB 1102
S -SVQB R/L S20S-SVQBR/L11 |®|®@|27 |20 | 18 [250| 15 |-6,5° - -
S25T-SVQBR/L16 |®|®| 35 | 25 | 23 [300(20,5-6,5°
S32U-SVQBR/L16 |®@|®|40 | 32| 30 [350] 22 |-6,5° VB__ 1604 _
t‘_ S40V - SVQB RIL 16 50 | 40 | 37 [400]| 27 |-6,5°
p— S16R-SVUBR/IL11 |@|®@|22 16 15 [200] 13 [-7,5° VB 1102
g2 | S-SVUB R/L S20S-SVUBR/L 11 [®[@[27 [ 20 | 18 [250] 15 [-7,5° = -
o <
so
28 S25T-SVUBR/L16 |®|®| 35 | 25 | 23 [300(20,5-7,5°
S5 S32U-SVUBRIL16 |®|®@|40 | 32| 30 |350] 22 |[-7,5° VB__ 1604 _
= S40V - SVUB R/L 16 50 | 40 | 37 [400] 27 |-7,5°
S16R-SVZBR/L11 |®@|®@|22 |16 | 15 [200] 13 |-7,5° VB 1102
S -SVZB R/L 4D min s S20S-SVZBR/L11 |®@|®|27 | 20 | 18 |250| 15 |-7,5° - -
S25T-SVZBR/L16 |®@|®@| 35| 25 | 23 |300(20,5-7,5°
S32U-SVZBRIL16 |®|®| 40 | 32 | 30 |350| 22 [-7.5° VB__1604__

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

B Wendeschneidplatten H Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN Stift Schliissel |Zwischenlage| Schraube | Schliissel | Schliissel
- ~ - - @ .@

S16R VBMT 1102__NFP | VBMT 1102__NSK BFTX02506N| TRX08

S20S VBMT 1102__NFP | VBMT 1102__ NSK @15 TRX08

S25T VBMT 1604__NFP | VBMT 1604__NSK | VBGW 1604__ TRX10

S32U VBMT 1604_ _ NFP | VBMT 1604_ _ NSK VBGW 1604_ _ VP32B BH03504 SVP32 BFCT)2(003508 TRX10 LH020
S40V VBMT 1604_ _ NFP | VBMT 1604_ _ NSK VBGW 1604_ _ VP40B BH03504 SVP32 ’ TRX10 LH020

E22
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Fur positive WB - Platten

(a=95°)

Bohrstangen

M Halter

S/C...SWUB -Typ

w4
AV

N

S - Halter

mit Schraubspannsystem

Bezeichnung

Lager

Abmessungen (mm)

L QDmin

Hartmetallschaft

S - SWUB R/L . .q | S08H-SWUBR/LO06-01/®|® 55 8 | 7 [100| 18| 3 |-12°) WBGT 0601__
Stahlschaft o Pt
FLER e
L. o Lo
-

S0 EE—

7227
C -SWUB R/L y C08K - SWUB RIL 06 [®/55] 8 | 7 [125[30] 3 [-12°| WBGT0601__

Hinweis: Halter in Rechtsausfiihrung miissen mit linken Wendeschneidplatten,
Halter in Linksausflihrung mit rechten Wendeschneidplatten bestlickt werden.

Alle Zeichnungen zeigen Rechtsausfiihrung.

B Wendeschneidplatten Bl Ersatzteile
Halter Hartmetalle, Cermets CBN Schraube @ Schliissel

S/C-SWUBR/L

S/C 08....R 06

WBGT 0601_ _

LW

BFTX 0203 N

0,5

S/C 08....L 06

WBGT 0601__

RW

BFTX 0203 N

0,5

<
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Vollhartmetall-Ausdrehwerkzeug

BXBR-Typ

M Eigenschaften Sumi Smaill

@ Wirtschaftliches zweischneidiges Ausdrehwerkzeug.

@® Maximale Bohrtiefe 5D (das 5-Fache des Schaftdurchmessers)

@ Verwendbar mit jeder gewlnschten Auskragung.

@ SchaftgrdofRe = min. Bohrdurchmesser zur leichten Auswahl.
(Erhaltlich von @ 2 mm bis @ 5 mm in Abstufungen zu 0,5 mm.)

@ Nutzt KBMX-Typ-Schneidkante, Versionen ohne
Spanbrecher ebenfalls ab Lager erhaltlich.

Schlichten von kleinen Bohrungen DMIN . DCON
. 0
‘BXBR sl s \
| ‘ \ N— — |
Sackloch 20 &( wl o m
A RE
- LF
L—= LH
o
/ a ——————
\ J H b 7
g Abbildung zeigt Werkzeug mit Spanbrecher.
© W Vollhartmetall-Stange
(1]
r7] . Lager Abmessungen (mm) ) ,
< T Acz50/acs300l PN [GcoN T H | LF | WE | H | cox | E1 | Re | Geeignete Hilse
e BXBR 02005 R ] 2,0 2,0 1,8 50 0,80 6,0 10,0 | 0,20 | 0,05 HBX 2016
02020 R O 2,0 2,0 1,8 50 0,80 | 6,0 10,0 | 0,20 | 0,20 HBX 2016
BXBR 02505 R o} 2,5 2,5 2,2 50 1,05 | 7,5 12,5 | 0,20 | 0,05 HBX 2516
02520 R O 2,5 2,5 2,2 50 1,05 | 7,5 12,5 | 0,20 | 0,20 HBX 2516
%5 | BXBR 03005 R o} 3,0 3,0 2,7 50 1,30 | 9,0 15,0 | 0,25 | 0,05 HBX 3016
§ 03020 R O 3,0 3,0 2,7 50 1,30 | 9,0 15,0 | 0,25 | 0,20 HBX 3016
_’g BXBR 03505 R o 3,5 3,5 3,1 60 1,55 | 10,5 | 17,5 | 0,25 | 0,05 HBX 3516
g 03520 R O 3,5 815 3,1 60 1,65 | 10,5 | 17,5 | 0,25 | 0,20 HBX 3516
_‘Q BXBR 04005 R o} 4,0 4,0 3,6 60 1,80 | 12,0 | 20,0 | 0,35 | 0,05 HBX 4016
= 04020 R O 4,0 4,0 3,6 60 1,80 | 12,0 | 20,0 | 0,35 | 0,20 HBX 4016
BXBR 04505 R ] 4,5 4,5 41 70 2,05 | 135 | 22,5 | 0,35 | 0,05 HBX 4516
04520 R O 4,5 4,5 4.1 70 2,05 | 13,5 | 225 | 0,35 | 0,20 HBX 4516
BXBR 05005 R o} 5,0 5,0 4,5 70 2,30 | 15,0 | 25,0 | 0,40 | 0,05 HBX 5016
05020 R O 5,0 5,0 4,5 70 2,30 | 15,0 | 25,0 | 0,40 | 0,20 HBX 5016
BXBR 02005 R-NB 2,0 2,0 1,8 50 0,80 6,0 10,0 | 0,20 | 0,05 HBX 2016
02020 R-NB o 2,0 2,0 1,8 50 0,80 | 6,0 10,0 | 0,20 | 0,20 HBX 2016
BXBR 02505 R-NB 2,5 2,5 2,2 50 1,05 7,5 12,56 | 0,20 | 0,05 HBX 2516
02520 R-NB o 2,5 2,5 2,2 50 1,05 | 7,5 12,5 | 0,20 | 0,20 HBX 2516
:9;3 BXBR 03005 R-NB O 3,0 3,0 2,7 50 1,30 9,0 15,0 | 0,25 | 0,05 HBX 3016
§ 03020 R-NB O 3,0 3,0 2,7 50 1,30 | 9,0 15,0 | 0,25 | 0,20 HBX 3016
% BXBR 03505 R-NB 3,5 3,5 3,1 60 1,55 | 10,5 | 17,5 | 0,25 | 0,05 HBX 3516
& 03520 R-NB O 3,5 315 3,1 60 1,65 | 10,5 | 17,5 | 0,25 | 0,20 HBX 3516
2 | BXBR 04005 R-NB o} 4,0 4,0 3,6 60 1,80 | 12,0 | 20,0 | 0,35 | 0,05 HBX 4016
o) 04020 R-NB o 4,0 4,0 3,6 60 1,80 | 12,0 | 20,0 | 0,35 | 0,20 HBX 4016
BXBR 04505 R-NB ] 4,5 4,5 41 70 2,05 | 135 | 22,5 | 0,35 | 0,05 HBX 4516
04520 R-NB O 4,5 4,5 4.1 70 2,05 | 13,5 | 225 | 0,35 | 0,20 HBX 4516
BXBR 05005 R-NB O 5,0 5,0 4,5 70 2,30 | 15,0 | 25,0 | 0,40 | 0,05 HBX 5016
05020 R-NB O 5,0 5,0 4,5 70 2,30 | 15,0 | 25,0 | 0,40 | 0,20 HBX 5016
W Adapterhllse (Optional) M Ersatzteile (Fir Hiilse)
Bezeichnung |Lager DCB Geeignete Stange Einstell- 7
© (mm) Schraube @ SN Schlussel
S |HBX 2016 O | 2,0 |BXBR02000R(-NB)
HBX 2516 O | 2,5 |BXBR02500R(-NB)
HBX 3016 O | 3,0 |BXBRO30OOR(-NB) &
HBX 3516 O | 35 |BXBRO35CORMB) a
=T HBX 4016 O | 4,0 |BXBR040COR(-NB)
| - _ ﬁl HBX 4516 O | 4,5 |BXBRO04500R(-NB) BFTX 0409 N 3.4 BT06035T | TRD 15
HBX 5016 O | 5,0 |BXBR0500OR(-NB)
* BXBR-Stangen kénnen mit Hilsen des HBB-Typs verwendet werden. Es kénnen auch handelsibliche
Hilsen verwendet werden.
E24 O = Japanlager & Empfohlenes Anzugsmoment (N-m)
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Werkzeuge zum Ab-Nuten-

stechen u. Gewindedrehen

F1-F70

Auswahl GND-Serie StechwerkzeugeND ..................................................................................
AuRenbearbeitung/ Radialstechen, Abstechen (KIeinteiIfertigung)NDM TGNDL oot ennes
Innenbearbeitung/ Radialstechen, Abstechen (Kleinteilfertigung) GNDM-J / GNDL-J
AuRenbearbeitung flacher Nuten (Kleinteilfertigung) NDS ...............................................................................
Universelle AuBenbearbeitung/abgewinkelter Halter® NDM TGNDMS ... F24
Universelle AuBenbearbeitung/lnnenki]hlungNDM JE e F26
Radial-Tiefstechen und Abstechen/abgewinkelter HaIteNDL TGNDLS ... F28
Radial-Tiefstechen und Abstechen/lnnenk[]hlungNDL JE e F30
INNENDEAMDEIUNGE ™ GNDN ...
Freistechen/abgewinkelter HaIteNDF | GNDFS
Axialstechen/abgewinkelter HaIteNDI TGNDIS ...
Stechsystem SSH-Series. .............................................................. F42-44
ISO-PSC Polygon Modular GND Stechsystem SC-GNDCM ..o eenen F46
FETPSC-GNDCF ... F48
"SumiTurn B-Groove” Stechhalter GWC /GWGES ..o F50
ISO-PSC Polygon Modular/"SumiTurn B-Groove” Stechhalter/Stechplatten IRSCY/ GV GG AR F S ————————————— F51
"SumiTurn B-Groove” Stechplatten™  TGA RIL (E)......c.c...oooioooriioisionsossossoseoseos F52
"SumiTurn B-Groove” Stechplatten TGARILR, TGARIL T oo F53
Abstechwerkzeuge ST e F54
“SUMISGIID” bbb F55
"Sumi-Grip Jr.” Stahlschaft-Typ” STFH / STFSRIL ... F56
"Sumi-Grip”Jr - Schneideinsatze zum Abstechen WECF (NTL) c.viieceecei e F57
"Sumi-Grip” Abstechschwert aus VHM WCFH /WCFS R/L......cooiiiiiiecceee e F58
"Sumi-Grip” - Schneideinsatze zum Abstechen WCF (NTL) R F60
Gewindeschneidwerkzeuge SSTE / SSTI e F62-69
Gewindeschneidplatten, AuBengewindedrehen SSTE .. F64
Gewindeschneidplatten, Innengewindedrehen SSTL.o e F65

<
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Stechsystem

GND -Serie

1iin

B Eigenschaften

® GroRere Bandbreite von Anwendungsprozessen
Neben dem Radialstechen und Axialstechen sind jetzt
auch Halter fur die Innenbearbeitung verfugbar.

® Stabilere Standzeiten auch beim Abstechen
Erweiterung auf sieben Spanbrecher. Der GF-Span-
brecher wurde speziell zur Schnittkraftreduzierung
entwickelt. Verbesserte, gleichmaRige Spankontrolle
und sehr geringe Fehlerquote.

® Prozesssichere Bearbeitung mit starker Leistungsfahigkeit

' Die Stechhalter sind aus Sonderwerkzeugstahl gefertigte

i Neue Serie von Haltern Monoblockkdrper, die Vibrationen um mehr als 30 % im

mit Innenkihlung fir klei- Vergleich zu herkémmlichen Haltern reduzieren.

ne Drehmaschinen ® Gesinterte, kostengiinstige Stechplatten mit sehr hoher
Prézision.
Die Toleranz der Einstechbreite liegt bei nur £0,03 mm.

B Schnittleistung
Reduziert Vibrationen Hohe Steifigkeit und eine gute Spanabfuhr

Durch das sehr stabile Design werden Vibrationen um mehr Innenbearbeitung
als 30 % gegenuber herkdmmlichen Werkzeugen reduziert.

Breite Flache verbessert

Spanabfuhr
Sonderwerk-
zeugstahl
58
= § Sonderwerkzeugstahl
T o
= H Monoblock
O
= @ Spilschmierung zur
verbesserten Spanabfuhr
@ Kihlschmierung
KuhImittel wird auf die Spanflache
Monoblock der Schneidkante gerichtet

S

_::5 = Stabil, weniger Vibrationen  Instabile Vibrationen GroRe Vibrationen

§ l J i g ] F ! '.I i - - =

£ & Ao ;

= =

GND-Typ Herkémmliches Werkzeug GND-Typ Wettbewerber A Wettbewerber B

Werkstiickstoff: 15CrMo5 Werkstuickstoff: 15CrMo5

Halter: GNDL R2525M 220 Halter: GNDI R2532 T306

Plattentyp: GCM N2002 GG Plattentyp: GCM N3002 GG

Schnittdaten: Ve =100 m/min, f = 0,10 mm/U, ap = 20 mm, nass Schnittdaten: Ve =100 m/min, f = 0,05 mm/U, ap = 3,0 mm, nass

B Anwendungsbeispiele

Wesentlich verbesesserte Bearbeitungsleistung! SFablle i [ieie Stgndzelten gewa.hrlel_st_en einen sicheren
Einsatz auf automatischen Produktionslinien!
Hohe Steifigkeit der Halter erméglicht eine verbesserte Bearbei- Reduzierung der Vibrationen verhindert unerwarteten Bruch.
tungsleistung bei hohen Vorschiben.
Normaler Verschleil Bruch
GND
Typ f=030mmu |
Produkt /
des @I Leistungssteigerung
Wetthew. iiber 300 %
Bearbeitungsleistung GND-Typ Wettbewerber
Werkstiickstoff: 42CrMo4 Werkstlckstoff: C53
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDM L2525M 618
Plattentyp: GCM N3002 GG (AC530U) Plattentyp: GCM N6030 RG (AC530U)
Schnittdaten: Ve = 130 m/min, f = 0,30 mm/U, nass Schnittdaten: Ve = 130 m/min, f = 0,30 mm/U, nass

F2
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Stechsystem

GND -Serie

B Einstechwerkzeug mit Innenkihlung GNDM-J(E) / GNDL-J(E)

und Sortenerweiterung

® Das neu entwickelte 2-Loch-KihImitteldesign optimiert die Kiihlung des Spanbre-
chers, verbessert die Spanabfuhr, verlangert die Standzeit und erméglicht héhere
Geschwindigkeiten und Vorschiibe bei der Bearbeitung.

® Einstechbreite von 2,0 mm bis 6,0 mm

® Einflihrung neuer Halter fiir kleine Drehmaschinen mit einer Einstechbreite von
2,0 bis 3,0 mm

® Erreicht sowohl eine hohe Effizienz bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung als
auch langere Standzeiten durch die interne Kiihimittelzufuhr zur Schneidkante.

® Durch das direkte Auftragen des Kihimittels von der Schneidekantenseite aus,
wird die Spankontrolle verbessert.

® 4 weitere Sorten in AC8025P, AC8035P, AC5015S und AC5025S verfligbar.

® Die neuen Sorten erweitern die Anwendung in Stahlwerkstoffen in Richtung Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung mit der Sorte AC8025P und fir mehr Zahigkeit mit
der Sorte AC8035P.

e |m Bereich flr die Bearbeitung von hitzebestandigen und exotischen Legierungen,
wie Inconel und Hastelloy, empfehlen wir als 1. Wahl die Sorte AC5025S und fir
die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung im Vollschnitt die Sorte AC5015S.

B Verschleil’¥festigkeit

—

Die obere KihImittelbohrung ver-
bessert die Kontrolle der Spane.

0,25

Herkdmmlich

£

E

£ 0,20

(4]

6 0,10 S
° =
2 0,05 T 3
< 3

) Die untere Kiihimittelbohrung ver- E
:_cc bessert die Verschleilfestigkeit. =
w 0 20 40 60 80

Anzahl der Bearbeitungsnuten (Sttick)

B Spankontrolle

& u g @ [ I e PP
s & %o ® o © 9 e
e B * & ® 2 ° % ™
KuhImitteldruck: 7 MPA KuhImitteldruck: 1 MPA Externes KihImittel
Werkstiickstoff: Ti-6Al-4V
Halter: GNDM R2525K 312JE
Plattentyp: GCM N3002 GG (AC530U)
Schnittdaten: Ve =60 m/min, f = 0,1 mm/U, ap= 5,0 mm, nass

B Spanbrecher zum Abstechen vom Typ CF

e Stirnwinkel von 10°/15° fur verbesserte Abstechscharfe.
® Das asymmetrische Spanbrecherdesign sorgt fir eine hervorragende
Spankontrolle auch unter schwierigen Bearbeitungsbedingungen.

| -
10°/15°
N J— '3 8 & e o @ = sl
R Y
- . ® 0caos
LY oy d-'
4 @ o W Fopnpl - ; =
GCMN20003 CF 10 GCMN20003 CF 15 Wettbewerber
Werkstiickstoff: St42-3
Halter: GNDM R2525M 220
Plattentyp: GCM N3002 CF-10,15 (AC1030U)
Schnittdaten: n= 2000 min”, f = 0,08 mm/U, nass

F3
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Ab- und Nuten-
stechwerkzeuge

F4

Stechsystem

GND -Serie

B Platten - Spanbrecher

Hohe Stabilitat und langere Standzeiten. Eine grof3e Auswahl an Spanbrechern sorgt fur eine hervorragende
Spankontrolle in den verschiedenen Anwendungsbereichen.

Einstechen / Drehen Einstechen / Abstechen Abstechen Profildrehen Freistechen N'r%hégﬁg”'
Reduzierter Reduzierter Reduzierte  Fiir Abstechbe- Reduzierte
Standardplatte Vorschub Standardplatte Vorschub Schnittkraft arbeitung Schnittkraft Standardplatte Standardplatte Standardplatte
MG ML GG GL GF CG CF / RG RN GA
5y

Spanwinkel der  Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der ~ Spanwinkel der
Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher Spanbrecher

Vorderer Schnei- || Vorderer Schnei-
denwinkel 5° denwinkel 10°/15°

‘Einstechbreite (mm) HEinstechbreite (mm) ‘Einstechbreite (mm) ‘Einstechbreite (mm)| [Einstechbreite (mm) ‘Einstechbreite(mm) ‘Einstechbreite (mm) ‘Einstechbreite (mm)HEinstechbreite (mm) ‘Einstechbreite (mm)
[ 2,0 | [ 2,0 | [ 2,0 1.25] 1,5 ] 20 | [ 2,0 | [ 2,0 | [ 2,0 | [ 2,0 |

\\\‘

(30401508 30la0f500s0f40]50 30]a0fs0)s0fa0]s0¥30]40 500 30] (300140150 030140050030040]50)
60l 70l80060l70l80060l70l800e60l70l80)60f70]80) 6017018060 [ 6.0

\ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \ \ Sorte \
ACB035P
[ACB30P]AC425K]
AC5015SJAC50258) ACS015S|AC5025S JACE015S{AC5025SJAC015SJACE 258}

[AC520UJ AC530U JAC520UJAC530U JAC520U | AC530UJAC520U] AC530U JAC520UJ AC530UFAC520UFAC530U [AC520UJAC530UJAC520UJAC530U]

[*AC1030U] T2500A *AC1030U} T2500A
L H10 |
B Lager * Nur mit GNDIS verwenden

B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit

Werkstiickstoff E Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B HiEZe Zti):rsl}iggir?e m
AC830P AC520U AC520U
Sore | ACB025P ACE20U oo T2500A | ACB30P ACS015S ~ ool | ACAZSK ACS20U SCool IACS015S AR | Hio
AC8035P AC50258 AC50258
ket | 80200 80-200  50-200 50-200 | 70-150 70-150 50-150 | 80-200 60-200 50-200 | 20-80  20-60 | 150-300

Siehe Schnittdaten Seite 13

B Exzellente Spankontrolle
| Einstechen | Drehen

ONCRS

et | i,

@ e O s
GND-Typ Herkémmliches Werkzeug GND-Typ Herkémmliches Werkzeug
(GG Spanbrecher) (ML Spanbrecher)
Werkstickstoff: 15CrMo5 Werkstiickstoff: 15CrMo5
Halter: GNDL R2525M 320 Halter: GNDM R2525M 312
Plattentyp: GCM N3002 GG Plattentyp: GCM N3002 ML
Schnittdaten: Ve =100 m/min, f=0,15 mm/U, ap= 12,0 mm, nass Schnittdaten: Ve =100 m/min, f = 0,10 mm/U, a, = 0,5 mm, nass

| Abstechen | Profildrehen
P
- ) & w ,...vl'""""‘W\-»ﬁ,“"m'JI Rt AN
[
L
® * » B T YN et sesiiy
m“ Attty
a8 a e O - p " o w @ -
GND-Typ Herkdmmliches Werkzeug GND Type Herkdmmliches Werkzeug
(CG Spanbrecher) (RG Spanbrecher)
Werksttickstoff: X5CrMo17122 (@ 30 mm) Werksttickstoff: 15CrMo5
Halter: GNDL R2525M 220 Halter: GNDM R2525M 312
Plattentyp: GCM R2002 CG 05 Plattentyp: GCM N3015 RG
Schnittdaten: vc =100 m/min, f = 0,15 mm/U, nass Schnittdaten: Ve =100 m/min, f = 0,15 mm/U, a, = 0,1 mm, nass
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Stechsystem

B Spanbrecherauswahl

GND -Serie

Einstechen / Drehen Einstechen Abstechen
MG GG GG
o Allgemeine Allgemeine Allgemeine
:C, Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung
=
L
[o%
1S
L
Verbesserte Verbesserte - Verbesserte
— Spankontrolle Vermeidung von Spankontrolle Vermeidung von Gute Spankontrolle Vermeidung von
Schichtabplatzungen Schichtabplatzungen ' Spankontrolle Schichtabplatzungen
ML GL CG GL
Reduzierter Allgemeine Allgemeine Allgemeine
Vorschub Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung
Gute Gute Voschub- Gute
Spankontrolle Spankontrolle richtung Spankontrolle
Vorderer
[e)) Schnen-
c winkel 5°
=2
= ||
% Gute Gute
IS Spankontrolle Vermeidung : Spankontrolle Vermeidung
L von Schicht- S X.e’r':‘t:t'f‘f"gm" von Schicht-
N abplatzungen ' ClETEL A abplatzungen
GF CF GF
Reduzierte Reduzierte Reduzierte
Schnittkraft Schnittkraft Schnittkraft
B Vorschub- ‘
richtung
Vorderer
Schneiden-
winkel 10°/15°
Profildrehen Freistechen Fir Nichteisenmetalle
o || |IRG RN RN GA
g Allgemeine Allgemeine Allgemeine Allgemeine
= Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung
Q 1. Empfehlung 2.Empfehlung
[o%
1S
w w=2mm
B Sortenibersicht
Schneid- Rostfreier Hitzebestandige Nichteisen-
prozess ﬂ Stahl M Stanl m Guss e Legierungen m metalle
&S 1. Empfehlung
> ®
£2| AC8025P AC8035P | AC425K
T3 (AC830P) AC5015S
.“-g =) CVD CVD
52 Gute bearbeitete Oberflache
SZ T2500A AC8025P s
~*l AC8035P AC5015S
Unbeschichtetes Cermet
(AC830P)  rvm — 1. Empfehlung 1. Empfehlung
1. Empfehlung (ACSZOU)
_ | AC5025S AC5025S PVD
e}
S || (AC520U) g (Acs20U) | AC5025S
c
= (AC520U)
Qo 1. Empfehlung AC53OU
= | AC530U/AC1030U i ACS30U AC1030U
5 PVD PVD @] ||| Unbeschichtetes Hartmetall

Fir die Stechplatten der GNDIS-Halter sind nur die Sorten AC520U und AC1030U ab Lager verfugber..

<
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Ab- und Nuten
stechwerkzeuge

F6

Stechsystem

GND -Serie

Radialstechen (fur kleine Drehmaschinen)

Drehen / Profildrehen

GNDM

Gerade

Schaftgroe
Hohe x Breite

16 mm x 16 mm-gi=
20 mm x 12 mi e

Gerade

Schaftgréle
Héhe x Breite
16 mm x 16 mm
20 mm x 12 mm

Einstechen / Abstechen

GNDL

Gerade

SchaftgroRe
Hohe x Breite
10 mm x 10 mm
12mmx 12 mm
16 mm x 16 mm
20mmx12m

GNDL-J

Gerade

Schaftgrée
Hohe x Breite
12 mm x 12 mm
16 mm x 16 mm
20 mm x 12 mm

SamiSmall SumiSmal L
[125] 1,5 | 2,0 | [ 2,0 | [125 ] 1,5 | 2,0 | [ 2,0 |
| 3,0 | [ 3,0 | [ 3,0 | [ 3,0 |
Spanbrecher
B Halter zur AuRenbearbeitung fur kleine Drehmaschinen
g [Schaft- | e otechbreite (mm) ) Max. Einstechtiefe (mm) Siehe Spanbrecher
5 | 9réRe Serie )
L [Hohe Breite : 5 10 15 20 25 30 el ety TGTGL[GFCG|CF|RG]RN]GA
GNDL i 10 18 @)
1010 GNDL —1 18 0|00 |0|0|0 0|0
GNDL ——0Y 18 |O|0|0|0|0|0|0]|0|0|0
GNDL ] 12 18 O
- GNDL pr—— 12,5 18 0|0/0|0|0|0 0|0
12 012 GNDL-J [r—— 12,5 20 0|0/0|0|0|0 0|0
GNDL r— 1) 5 18 1000|000 |0|0|0|0|0O
GNDL-J — A 20 0|0|0|0]|0|0|0|0|0|0O
GNDM ] 8 18 O
g GNDL — 18 o
£ GNDM r—] () 18 O
@ GNDM — ) 18 0|0|©0|0|0|0 0|0
E , GNDM-J e 12 20| [o/o|olo[o|o] oo
§1616,, GNDL 1 16 18 0|0|0|0|0|0 0|0
° GNDL-J 116 20 0O|0]|0|O0|0]|O 0|0
< GNDM E——_ 18 |0|0|0|0|0|0|0|0|0|0
x GNDM-J ——C 20/0|0|0|0/0|0|0|0|0|0
iR GNDL i 16 18 1000|000 |0|0|0O|0
GNDL-J 1 16 20 10|0|0|0|0|0]|0|0]|0|0
GNDM {17 18 O0|0|0|0|0|0 0|0
GNDM-J {17 20 0|0|0|0]|0|0 0|0
GNDL { 21 18 0|0|0|0|0|0 0|0
20! 12 GNDL-J | 21 20 0]0|0|0]|0]|0 0|0
GNDM | 17 18 100 0|0|0|0|0|0|0|0
GNDM-J i 17 200/0/|0|0/0|0|0|0|0|0O
GNDL 21 181000000 |0|0|0|0
GNDL-J { 21 200/0/|0|0]0|©0|0|0|0O|0O
I Lager © 1. Empfehlung O 2. Empfehlung

<




Drehen / Profildrehen

GNDS GNDM GNDM-JE
Gerade Gerade Gerade
SchaftgroRe
Héhe x Breite
Schaftgroe Schaftgroke
Hohe x Breite %g mm ; %g mm Hahe x Breite
20 mm x 20 mm 32 mm x 25 mm 20 mm x 20 mm
25 mm x 25 mm 32 mm x 32 mm 25 mm x 25 mm
Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm)
[ 2,0 | [ 1,25 | 15 | 2,0 | [ 2,0 |
[ 30 | 40 | 50 | [ 30 | 40 | 50 | [ 30 | 40 | 50 |
| 6,0 | [ 60 | 70 | 80 | | 6,0 |
[ Spanbrecher | [ Spanbrecher | Spanbrecher |

MGIVLIGG]GLIGFICGICFRGIRNIGA

MGIMLIGGIGLIGFICGICFIRGIRNIGA

B Radialstechen (gerade)

MGMLGG|GLIGFICG[CFIRGIRNIGA

Stechsystem

GND -Serie

Radialstechen (gerade)

Einstechen / Abstechen

GNDL

Gerade

SchaftgroRe
Hohe x Breite
20 mm x 20 mm
25 mm x 256 mm
32 mm x 256 mm
32 mm x 32 mm

Gerade

Schaftgroe
Hahe x Breite

20mm x 20mm
25mm x 25mm

[ > 30 g
Einstechbreite (mm) Einstechbreite (mm)

[ 2,0 |
[ 30 | 40 ] 50 |
[ 6,0 |

Spanbrecher

[ Spanbrecher |
MeluLJGE|GLIGF|CGICFRGIRNIGA

Spanbrecher

[ Spanbrecher |

I«

£ Schaft- Einstechbreite (mm) . Max. Einstechtiefe (mm) Siehe Spanbrecher
5 | groke Serie ;
Y- | Hohe Breite 10 15 20 25 30 | SeteiyaiiToGGLIGF[CGCFIRGIRN]GA
‘ GNDM —{10 7230 R - (O N R R
GNDL {16 28 O
GNDS e 6 22 000|000 0|0
GNDM ——— 1 24 0|0|0]|0|0 |0 00
GNDM-JE  peesf 0 ] %| |00/0/0/0 O] |00
JGNDL ~  p——20 | 28 | | 0|0|0|0|0|0| | 0|0
GNDL-JE {20 30 0|0|0]|0|0|0 0|0
GNDS | 6 20/0|0|0|0/0|0|0|0|0
GNDM —— V2 24 1 00|0|0|0|0|0|O0|0|O
; GNDM-JE o Y V24 260 0|0/0|0|0|O0|O|0O|O
20 20 GNDL e 20 28 0|0|0|0|0|0|0|0 (0|0
i GNDL-JE { 20 30 O0O|0|0|0|O0|O0|O0|0|O
D111 E IGNDS — U 22 [0|0|0|O0[0|O| [O]|O]O
‘ LCIA0] N s — 18 ] 24 10|0/0|0|0|0O| |0|O|O
° GNDM-JE {18 26 | 0|0|0]|0|0| O 0|00
3 GNDL 25 28 |0/O[0|o]|6]o] [o]o]o
b GNDL-JE 25 30 O|O|0|0|O0 O 0|00
GNDS ] 1) 200|000 Hieliolie]
0|0 000
0|0
Q|0
0|0
jojie]
| : Ol0|o|ololololo]|o]o
32 {05 LCIA0] N s — 18] 2410/0/|0/0|0|O0| 0|00
i GNDL 25 28 1 O|0|0]0]|0|0O 0|00
3232 GNDM 118 24 |0]0|O0]|O|O o|0|Oo
‘ L o 25 | 28 |0]0|0|0|O]| 10|00
GNDM L S 24 10|0/|0|0|O] | | O| |
GNDL 25 28  O|0O|0|0|O O
I Lager *Auf Nachfrage (32x25mm) @ 1. Empfehlung O 2. Empfehlung
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Ab- und Nuten-
stechwerkzeuge

F8

Stechsystem

GND -Serie

Drehen / Profildrehen

Radialstechen (abgewinkelt)

Einstechen / Abstechen

GNDMS GNDLS
Abgewinkelt Abgewinkelt ®
SchaftgréRe SchaftgroRe
Hohe x Breite  —— Hohe x Breite e
20 mm x 20 mm 20 mm x 20 mm
25 mm x 25 mm 25 mm x 25 mm
Einstechbreite (mm
2,0
[ 30 | 40 | 50 | [ 30 | 40 | 50 |
| 6,0 | | 6,0 |
Spanbrecher Spanbrecher
MGIMLIGG[CLIGFICGICFIRGRNIGA
B Radialstechen (abgewinkelt)
g | Schaft- |- e chbreite (mm) ' Max. Einstechtiefe (mm) Siehe Spanbrecher
5 | 9réRe Serie Seit
L | e Brete 5 5 10 15 20 25 30 |°*®yaivi IGG[GL|GF|CG|CF|RGIRN[GA
GNDLS {16 F28 O|0|0]|0 0|0 0|0
GNDMS et 10 F24|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0
20 |20 GNDLS 116 F28| O|O0|0|00|0|0|0|0O|0
- GNDMS || 12 F4| 00|00 |0|O] 0|00
] GNDMS pr— ] ) F24|O|O|O0|0O|0O OO0
§ GNDLS {18 F28 O|0|0|0|0]|0 0|0
8 GNDMS _ ——i 12 F24|0]0|0]0][0]0|0[0[0|0
2 GNDLS | 18 F8| 00100000000
2525 GNDMS {14 F24 | 000|000 0|0|O
GNDLS 123 F28 | OO0 |0|0|O 0|00
GNDMS [ 14 F24 1 ©|0|0|0|0O 0|00
GNDLS 123 F28 OO0 |O0|O 0|00
B Lager O 1. Empfehlung (O 2. Empfehlung
Kassetten zum Radialstechen
Einstechen
GNDCM
Kassette
Halter
SumiPolygon
PSC 00 (gerade)
PSC 90 (abgewink.)
[ 20 |
[ 30 | 40 | 50 |
| 6,0 |
B Kassetten zum Radialstechen
c Einstechbreite (mm) Max. Einstechtiefe (mm) Siehe Spanbrecher
S | Halter Serie Seite
- 5 00 15 20 25 30 MG ML|GG|GL|GF|CG|CF RG|RN|GA
© GNDCM ] 12 0|0|0|0|0|0|0|0|0
B | GNDOO GNDOM et 12 r610]0]O]0[0]0]0[0]O]0
% | GND90 GNDCM {18 0|0|0|0|0|0|0 0|0
= GNDCM 118 00|00 |0|0 0O
I Lager © 1. Empfehlung (O 2.Empfehlung

<



Stechsystem

GNDF

Gerade

SchaftgroRe
Héhe x Breite

20 mm x 20 mm
25 mm x 25 mm

[>F

o0 ]

Spanbrecher

MEMLIGA[GLIGF[CGICFRGRNIGA

B Axialstechen

GNDFS
Abgewinkelt

SchaftgroRe
Héhe x Breite

EE

25 mm x 25 mm
32 mm x 32 mm

Einstechen / Drehen / Profildrehen

Einstechbreite (mm)

Spanbrecher

[ Spanbrecher |
WGIVLIGelGLIGF[CGICF REIRNIGA

GND -Serie
. Aastechen

Form

Schaft-
groe

Hohe

Breite

Gerade

20
25

20
25

Einstechbreite (mm)
3|4|5]6]7]8

Serie

Max. Einstechtiefe

(mm)

P10 B H

Bohrungsdurchmesser
(mm)
50100 150 200 250 3001000

Siehe
Seite

GNDF

| 12

]
035 945

| 12

940Hm55

pr— 8

]
250 070

pr— 1§

065'_%1 00

pr— 8

290 2150

pr— 1§

]
8140 2200

pr— 18

2180 2300

F34

Spanbrecher

GNDF

pr— 18

Cl
240 @55

pr— )3

(=]
250 @70

pr— )3

065'-2“90

pr— )3

085'_5130

pr— )3

=
0125 2200

r— ) 3

0180 2300

[r— )3

0280 91.000

F34

GNDF

fr— ) 3

]
250 070

pr— )3

065190

r— )3

085 @130

pr— )3

8125 2200

pr— )3

2180 2300

r— )3

==
9280 ©1.000

F34

GNDF

pr— )3

]
950 @75

r— )3

070 2110

pr— )3

o
2100 2200

pr— )3

2180 2300

r— )3

]
2280 21.000

F34

Abgewinkelt

20
25

20
25

GNDFS

pr— ()

070'_151 00

pr— ()

2100 @200

{20

0180 2300

pr— ()

9280 o1 AOHOO

pr— ()

[ ]
0450~

F36

GNDFS

pr— ()

070'_1'a1 00

pr— ()

]
2100 2200

pr— ()

2180 2300

pr— ()

9280 o1 AOHOO

pr— ()

[
0450~

F36

0/0/0/0/0|0{0:0{00|0{0:0:0/0|0:0:0:0:0:0|0:0:0:0:0:0:0/0.0:00000
0/0/0/0/0/0/0/000|000:00|0:0;0;0:0/0|0;0;0.000.00.0.00 000
0/0/0/0/0|000{0{0|0{0/0:0{0|0:0;0{0{0{0|0;0;0 00000000000
00/0/0/0/0,0:0{0;0|0i0/0:0/0|0:0;0;0;0{0|0;0;0 0;0;0:0/0:0:00000
0/0/0/0/0|0/0:0{0/0|0}0/0:0/0]|0:0/0:0:0/0|0;0;00;00:0/0/0:00/000

0000000000000 0 000000000 0000000000
000/0/0/0:00:0:0/0:00!0:0|0:00:0:0:0|0:0:00:00:0/0:00:0.00:0

[ Lager

Auf Nachfrage

© 1. Empfehlung

I«

(O 2. Empfehlung
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Ab- und Nuten-
stechwerkzeuge

Stechsystem

GND -Serie

GNDN

Gerade

SchaftgroRe
Héhe x Breite
20 mm x 20 mm
25 mm x 25 mm

3

Freistechen

B Freistechen
= Sg?,ggg' Einstechbreite (mm) . Max. Einstechtiefe (Mm) \1in_Bohrungsdurch- | Siehe Spanbrecher
o .
- 4 6 5 10 15 20 25 30 messer (mm) Seite LGVLIGEGLIGFCOCERGIRN GA
=20 o
Ll120i20] = 2,5 °
3 4 - GNDN = 3,0 F32 o)
8 25 | 25 35 0
3 0 | 410 Max. Einstechtiefe @

[N Lager

Hinweise zum Freistechen

Tipps fur Eckeinstiche

Empfohlener Spanbrecher: RN

Werkzeugkorrektur und Stechtiefe APMX

DMIN

%
AN
'7%_ C\\\ o
VA
Y
APMX2

APMX2

Schneidenbreite [Stechtiefe APMX [Radiale bzw. axiale Einstechtiefe
CW (mm) (mm) im Werkstiick APMX2 (mm)
2,0 1,50 0,64
3,0 2,00 0,79
4,0 3,00 1,29
5,0 3,50 1,44
6,0 4,00 1,59

Die empfohlenen Schnittbedingungen fiir das Eckeneinstechen entsprechen denen des Einstechens mit einem RN-Typ-Spanbre-

cher gleicher Stechbreite.

Verwenden Sie den Halter nicht fiir geringere Durchmesser als den fir Halter des Typs GNGN angegebenen minimalen Arbeits-
durchmessers (DMIN), um Kollision zu vermeiden.

Spanform

Werkstlickstoff:

Hal

ter:

Stechplatte:

Schnittbedingungen:

34CrMo4

GNDN R2020K 325-020

GCM N3015 RN
ve = 100 m/min, f = 0,1 mm/U

Einstechtiefe = 1,0 mm, Emulsion

F10

<




Stechsystem

GND -Serie

Axialstechen / Drehen / Profildrehen

GNDCF
Kassette
Halter
SumiPolygon

PSC 00 (gerade)
PSC 90 (abgewink.)

Einstechbreite (mm)

[ 30 | 40 ] 50 |
| 6,0 ]

[T e b =)

B Axialstechen mit Kassette

Form

Einstechbreite (mm)

Gerade

Max. Einstechtiefe

Bohrungsdurchmesser

Serie (mm) (mm)
5 10 15 20 25 30 50 100 150 20 250 01000

pr— {2 240055
———— 50 o75
] 15 065 100
pr—— 18 090 B150
e 18 o140 6200
pr—— 18 040 055
pr— 18 o50 670
pr— 18 065 290
pr— 18 085 o100

GNDCF R/L e 18 o125 6200

118 0180 2300

pr— 18 o50 670
pr—— 18 065090
pr— 18 o8 o130
pr— 18 0125 9200
pr— 18 0180 9300
pr— 18 50675
pr— 18 o70_s110
pr— 18 100 9200
——L 0180 2300
prm— 18 4280 1,000

Siehe

5" |MGIMLIGG| GLIGFCGICF RGIRN/GA|

F48

Spanbrecher

0/0/00:0/00/0:00/0;00:00:0/0:0:000

0i0/0:0{0|0{0/0:0 000000000000
0/0/0,0{0|00/0/0/0|0/0/0/00i0|0:00.00
010/0/0/0|0{00!0/0|0;0/0/0/0!0|0:00.00

0:0/0.0:0/00:0;0 000000000000
0:0,00:00/0/0,0 000000000000

N Lager

Auf Nachfrage

© 1. Empfehlung

I«

o [©100/0:0/0:0:0:0/0/0:0:0:0/0:0|0:0:0:00

O

. Empfehlung

abnazyiamyda)s
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Stechsystem

GND -Serie

Innenbearbeitung (= @ 14 mm)

Einstechen / Drehen / Profildrehen

Einstechbreite (mm)

3,0

B Innenbearbeitung (= J 14 mm)

Innenbearbeitung (= @ 32 mm)

Einstechen / Drehen / Profildrehen

GNDI

Gerade

Einstechbreite (mm)

GMISSGUGHCT A IRoRIGH

w
[=}

g | Sehaft- ki stechbreite (mm) . |Max. Einstechtiefe (mm)| nin. Bohrungsdurch- | Siehe Spanbrecher
5 | groke Serie messer (mm) Seit
L= | gDy(mm) 5 10 15 20 25 30 ele ML GF
=26 [e)
=i 3,6 ©)
12 T GNDIS 26 ® o)
. = 3,6 O
5% |3 —36 8
= e ‘ F40
e | S GNDIS [ 48 o
s 7| " | = 3,6 (@) [¢]
528 =46 @) O
=% 1,5 -- GNDIS —— @)
] 6,6 O O
B Lager GNDIS-Typ: Kleinere GMX Platten verwenden O1. Empfehlung
B Innenbearbeitung (= @ 32 mm)
g Sg?gﬁfé' Serie Max. Einstechtiefe (Mm)  \jin. Bohrungsdurch- Siehe Spanbrecher
= | goymm) [ERIENIEIEIG 5 10 15 20 25 30  Messer(mm) | Seite MANIEEGLIGF|CG|CFRGRN|GA
2 I =i 6 00|00 0]l0
2 i 4 5 —] 00000 0|0
o 2 I GND| =6 F38 ol0O0lO olo
G 3 4 5 —10 ellel[elle]lle] olo
3 4 5 6 —k Glieliollel]e) ©10
B Lager © 1. Empfehlung (O 2. Empfehlung
F12
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Stechsystem

B Spanbrecher - Auswahlhilfe

GND -Serie

Einstech- Empfohlene Schnittbedingungen Ecken-
breite radius Spanbrecher
(mm) Einstechen Drehen (mm)
1,25 | ¢ oF@ET T T T T T T 7 0,05 GF
%5 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Vorschub (mm/U)
1,5 |8 oFmmr T T T T T T 0,05 GH
wa 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6
Vorschub (mm/U)
ML g 40 C
5 8 - E ., 0,03 S
S o 7
] S CF o]
o RN[CEED G 1,0 W N 0,4 GLeH
GAO o1 02 03 04 08 08 . 0 o1 02 03 04 05 06 07
Vorschub (mm/U) " Vorschub (mm/U) ' ' 1.0 m
] Mo g 40 0,03
g gr s %
© GF 2 0,2 EE
3’0 g 89 [:.] % * ML G/RN
@ RG % 10l U 04 EE
N G [cAT— :
* Norsontb iy ©T Verschus iy 00 15 REN
= 40 -
k2 gf Y
40 |} &
? RN £ 0,8
GA
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 =@ =
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) 2,0 Ex
= 40 -
MG £ 02 GooLieH
5 GG o 30w G
g 8:; 2 20— i T RG/RN 0.4 EE
& e 10 [Beamia] ,
GA° 01 02 03 04 05 06 : 0 o1 0‘2 0‘3 0‘4 05 06 07
Vorschub (mm/U) " Vorschub (mm/U) ' ' 2,5 Eﬂ
4,0 : :
MG € \ \ 0,2 dG
5 ML 0 . =2
ol i o M= gl | | os | BEG
, & RG S GA
g E===__ EE =—=ciln
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 w
Vorschub (mm/U) COT Garschub (mr(r){;lU) o o 3,0 EE
£ ML | 0,2 GF
s MG £ i
£ ML o 30
g GG T 0,4 dcLieH
70 | & & g 20
T8 RG 20 o5
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 i} i
Vorschub (mm/U) 0 o1 02 03 04 05 06 07 .
Vorschub (mm/U) 3.5 E
- ‘ £ L VG | 0.2 GH
2 ML \ o 0 RG
2 GG k) - 0,4 dc
8,0 | 2 St ‘ £ 2O e L T2
) Q. Q
9 RG 1 ® 1,0 ~ 0,8
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 LI% ‘ ‘
Vorschub (mm/U) 0 o1 02 03 04 05 06 07 -
Vorschub (mm/U) 4.0 E
B Empfohlene Schnittgeschwindigkeit
. ) . Hitzebesténdige
Werkstiickstoff B Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl @ Rostfreier Stahl m Guss B Legierungen m
AC5025S AC5025S AC5025S AC5025S
Sorte AC8025P AA(?803305F|’3 /;\ACC5502105US AC530U | T2500A ';%853305;3 /-/\\%55021055 AC530U |AC8025P: AC425K AA%5502105US AC530U 1%55021055 AC530U | H10
AC1030U AC1030U AC1030U AC1030U
S&Zﬂﬁﬁ?ﬁ%?&"ﬁl)” 80-250  80-200  80-200 = 50-200 ' 50-200 | 70-150 | 70-150 = 50150 | 80-200 | 80-200 | 60-200 | 50-200 | 20-80 | 20-60 |150-300

<

abnazyiomyasys
-UBJNN pun -qy
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Stechsystem

GND -Serie

B Bezeichnungssystem Halter

Ab- und Nuten-
stechwerkzeuge

GNDM R 25 25

(M) -

(T)

3

12 (JIJE) (- 035)

? ? SO (N ?
: q z Schaftbreite/ Maximale Min. Bearbeitungs-
Serienbezeichnung Halterausfuhrung Schaftdurchmesser| Typ Einstechtiefe durchmesser
GND Liste 3 Liste 5 Innenbearbeitung Liste 9 (mm)
Schafthohe / n ) . o
Anwendung Scha?tdircf?m%sser Schaftlange Schneidkantenbreite Kuhlmittelzufuhr
Liste 2 Liste 4 Liste 6 Liste 8 JE: Innenkiihlung (Schraubanschluss Euro-Norm)
J: Innenkiihlung (Schraubanschluss japanischer
Standard)
@ Anwendung ® Halter @ Schafthohe / -durchmesser| |(5) Schaftbreite / -durchmesser
Symbol Anwendung . Symbol| Ausfithrung | | Anwendung| Symbol (Hrr?rr;s Anwendung |Symbol ?{ﬁr';e)
S | Universelle AuRenbearbeitung | instechen/bstechens R | Rechts 10 10 10 10
; ; Einstechen/Abstechen/ ; AuRenbe- | 12 12 AuBenbear- 12 12
M | Universelle AuRenbearbeitung | 5rehen/Profiidrehen L | Links arbeitung = = beitung s 16
L | Radial-Tiefstechen/Abstechen |Einstechen/Abstechen (Schaft- (Schaftbreite)
Universelle AuRenbearbeitung hohe) 20 20 20 20
»| Einstechen/Drehen/
MS abgewinkelter Halter Profildrehen | 25 25 25 25
nnenbe- 25 25 Innenbear- 32 32
AT arbeitung beitung
LS delal ,T;ffﬁtec:elr;’ Einstechen (Schaft- 32 32 (Schaft- 40 40
abgewinkelier Hafter durchm.) | 40 40 durchm.) 50 50

N | Freistechen Freistechen

| | Universelle Innenbearbeitung E;’;%ﬁﬁfgﬁgémehe”/

IS | Universelle Innenbearbeitung | Ensiechien Drehen/

F  |Axialstechen Einstechen/Drehen/ ®  Schaftidnge Schneidkantenbreite | |(@  Max. Einstechtiefe
FS | Axialstechen, abgewinkelter Halter| EMstechen/Drehen Symbol| Lange (mm) | | Symbol| Einstechbreite (mm)| |Symbol t%?jt(‘m) Symbol t'fe'?:t(fncg)
CM | Kassette fiir Polygonhalter Radialstechen JX 120 1,25 1,25 06 6,0 20 | 20,0
CF | Kassette firr Polygonhalter Axialstechen K 125 1,5 1,5 08 | 8,0 | 23 | 23,0

M 150 2 2,0 10 | 10,0 25 | 25,0
P 170 3 3,0 1 | 11,0
4 4,0 12 | 12,0
5 5,0 12,5112,5
6 6,0 14 | 14,0
7 7,0 16 | 16,0
8 8,0 18 | 18,0
Um die héchste Stabilitat zu erreichen, nutzen Sie den Halter mit der kleinstmdglichen Auskragung.
B Bezeichnungssystem Platten
? ? ? T 9 ?
Serienbezeichnung Toleranz WSP-Breite Eckenradius EinSHeatﬁg?rer Spanbrecher Stirnwinkel
Einstechen G-Toleranz Symbol Ei”St(?]m?’e“e Symbol| R (mm) | | Halter | |Symbol Anwendung PSI
M-Toleranz 125 1,25 005 | 0,05 || S| GNDIS | | MG | Drehen: Mittlerer Vorschub 05:5°
150 1,5 02 0,2 ML | Drehen: Reduzierter Vorschub|| 10 : 10°
Freiwinkel | |Plattenausfiihrung| | 20 2,0 04 0,4 GG | Einstechen: Mittlerer Vorschub 15:15°
C:7° Symbol| Richtung 30 3,0 08 | 08 GL | Einstechen: Reduzierter Vorschub
X: Sonder N | Neutral 40 4,0 15 1,5 GF | Einstechen: Niedrige Schnittkraft
R |Rechts 50 50 20 2,0 CG | Abstechen
L |Links 60 6,0 25 2,5 CF | Abstechen: Niedrige Schnittkraft
70 7,0 30 3,0 RG | Profildrehen: Mittlerer Vorschub
80 8,0 RN | Drehen, Freistechen: Mittlerer V.
GA | Drehen: Mittlerer Vorschub

F14

<




Stechsystem

GND -Serie

B Halterauswahl B Beim Mehrfachstechen zu beachten:
Empfohlene Spanbrecher: MG, ML, GG, GL, GF
Min. AuBen-
durchmesser

Max. AuBendurchm. -

Min. AuRendurchm. |:>

Auswahl des Halters: Beim Mehrfachstechen von tiefen Axialnuten muss der erste Schnitt am grofiten
Der AuRendurchmesser der zu stechenden Nut muss in dem Durchmesser- Durchmesser erfolgen. Bei diesem Schnitt ist der Vorschub zu reduzieren, da es
bereich liegen, der vom eingesetzten Halter abgedeckt wird. in der ersten Nut schwer ist, den Spanbruch zu kontrollieren. Bei den folgenden

Schnitten kann der Vorschub wegen der besseren Spankontrolle erhdht werden.

Bl Beim Drehen zu beachten: Empfohlene Spanbrecher: MG, ML

Unter Beriicksichtigung der Steifigkeit des Halters empfehlen wir eine Bearbeitung von au3en nach innen.

Schnittpunkt Schnittpunkt

Ein Stechdrehen von innen
nach auen wird nicht empfoh-
len, da die in Schnittrichtung
wirkende Hauptkraft das Stech-
schwert durchbiegen kann, was
U= Hauptkraft  zu MaRschwankungen fiihrt.

Hauptkraft

- Beim Stechdrehen von breiten Axialnuten muss der erste Schnitt am gréften Durchmesser gewahlt werden. Die folgenden Schnitte sollten auch von
auBen nach innen gefiihrt werden, da es dann keine Probleme mit der Stabilitat des Halters gibt.

- Wahlen Sie einen Spanbrecher mit niedrigen Schnittkréften und kurzem Spanbruch. (Beim Planstechen kénnen Spéne sehr leicht in der Nut stecken
bleiben, was zu Problemen fiihren kann.)

- Sollte kein akzeptabler Spanbruch méglich sein, wahlen Sie Schrittvorschub.

Hinweise zur Innenbearbeitung

B Bei der Innenbearbeitung zu beachten: Empfohlene Spanbrecher: ML, GL
Bei kleinen Durchmessern sind die Spanbrecher ML oder GL mit reduziertem Vorschub einzusetzen, damit kleinere Spane entstehen und
eine ausreichende Spanabfuhr gewahrleistet ist.

GCMN 3004 MG GCMN 3002 ML

GCMN 3002 GG GCMN 3002 GL
Werkstuickstoff: 15CrMo5 (J 25 mm)
Halter: GNDI R2532 T306
Plattentyp: GCM N3000-00
Schnittdaten: vc=100 m/min, f=0,10 mm/U, ap=3,0 mm, nass

AuRenbearbeitung

Innenbearbeitung

Bei der Innen- und AuRenbearbeitung unterscheiden
& sich die Spanformen, selbst bei gleichen Schnittbe-
dingungen.

Werkstiickstoff: 15CrMo5

LY - Halter: GNDL R2525M 320
AR Plattentyp: GCM N3002 GG
GCMN 3002 GG GCMN 3002 GG Schnittdaten: Ve =100 m/min, f = 0,10 mm/U, a, = 5 mm, nass

abnazyiamyda)s
=USInN pun -qy
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B Hinweise zum Einbau der Platten

@ Entfernen Sie vor dem Einsetzen der Platten alle Fremdpartikel oder Olriickstéande vom Plattensitz.

@ Versichern Sie sich, dass die Aufnahmeflache sauber und frei von Beschadigungen ist.

® Schieben Sie die Platte auf die Aufnahmeflache.

@ Driicken Sie das hintere Ende der Platte gegen den Plattensitzanschlag.

® Das empfohlene Anzugsmoment betragt 5 N'm. Ein hoheres Anzugsmoment kénnte die Platte oder den Halter beschadigen, was zu
Verletzungen oder Unfallen fiihren konnte.

® Platte auf den Platten- @ Platte volistandig in die Anzugsmoment: 5 Nm

sitz schieben. Aufnahmeflache driicken. :5
horizontaler Einschub

EE

B Hinweise zum Einbau der Halter

@ Entfernen Sie alle Fremdpartikel oder andere Olriickstande von der Werkzeugaufnahme.

@ Versichern Sie sich, dass die Aufnahmeflache sauber und frei von Beschadigungen ist.

® Richten Sie den Halter rechtwinklig zur Werkstiickachse aus.

@ Befestigen Sie den Halter mit der kleinstmdglichen Auskragung.

(® Beim Nutenstechen und Stechdrehen sollte die Ausrichtung der Schneide mdglichst nahe 0 mm zum Zentrum sein. Abweichungen von
+0,1 mm sind akzeptabel.

® Bei Abstechoperationen sollte die Schneide bis zu 0,2 mm Uber der Werkstiickachse liegen.
Ist diese Hohe zu gering oder unter 0,0 fiihrt dies zur Butzenbildung am Werkstiick.

s ® Halter I I @ Kleinst- ® Einstellung .
23 rechtwinklig mégliche Auskragung der Zentrums- Zentrumshche:
=g zur Werk- Auskragung héhe bei - 0to 0,2 mm
= g stiickachse | \ Abstechope- I
== rationen
= |
w
Werkstilick
O X =
B Hinweise zur KihImittelzufuhr B Maximale Schnitttiefe
Die Kuhimitteldiise ist so einzustellen, dass das KuhImittel der Maximale Schnitttiefe beim ziehenden Schnitt mit dem RG -
Schneide von oben zugefiihrt wird. (siehe Bild unten) Spanbrecher
Einstech- | Max. Schnitttiefe
breite (mm) (mm)
cw E1
3,0 0,15
4,0 0,20
5,0 0,25
{ 6,0 0,30
7,0 0,35
8,0 0,40

Die Stechplatten fiir die Halter mit Innenkiihlung in den Abmessungen 12 mm und 16 mm fir kleine Drehmaschinen kénnen sowohl von oben
als auch von unten gewechselt werden.
Schraube I Schraube
LHO040
Stechplatte Stechplatte
LT08-06
( LH025
l
GNDL R/L1212JX-_ _ _._J GNDM R/L1616JX-_ _ _J
GNDL R/IL1616JX-___J
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Stechsystem

GND -Serie
 Hinweise fiir den Anschluss von Adater und Kiihimttelschlduchen

B Anschluss von Adaptern und Kiahimittelschlauchen

GNDM-JE (Euro-Norm) QDI

Maschine

|

[G1/8

-—==-1 l___J
|

F |

Verwenden Sie handelsubliches Dichtungsband zum Abdichten der Schraubenverbindungen an Adaptern und KihImittelschlauchen.
GNDM-