Hartmetall

Positive
Platten

E40

® Hartmetall

sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen, um bei Bedarf in
der Werkstiickzeichnung diese Radien auszufahren.

*2)Die Ausfiihrung des CL-Spanbrechers hat eine hohere Schneidkante.

Spitzenhéhe beachten und gegebenenfalls einstellen.

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. ‘e CC 0602 | 635 | 238 | 7°
= (80 Grad rhombische positive Platten) oc 0973 Joses [ssr | 7
T ) T Kohlenstoff/Leg.Stahl o0 0. 0.0.0.0 ®|e
1007 g 109 / R EdelstahiSiaiguss 0000000 .
ORI FCORR T = o e o i [y
80 R 7’ 80”\/ R 1f1° Nickel-Basis Leg. ° ) B ¥ )
CC__ CP__ Gehartete Materialien ] [ ) [N )
Hartmetall Werkzeug-
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet  cvDgescn Spankontrolle fialiel
.E. % % i E E E Siehe Seite:
CCGT 060200 RiS 003 ) ° R
060201 R4S 0.1 ) °
060202 R4S 0.2 ° °
060201M R4S 008
060202M R4S 018 R 2%
CCGT 097300 RS | R| @R
. 097301 R(S 01| ere® .o
Linke Ansicht 09T302 R/L S 0.2 R R . ” \gfLChubo(."lzm/mV:M
097304 R4S 0.4 R
09T301M R4S 008 R R
09T302M R4S 018 R R
09T304M R4S 038 R R
CCGT 060200 RiU 003 R R
060201 R4U 0.1 ) R o
060202 RiU 0.2 ) R g0
CCGT 097300 RiU1 003 ) RIR %gg
U - Ul 09T301 RA.U‘I 0.1 [ J R iR m0:1.05 01 02 04
Rechte Ansicht 097302 R{U1 0.2 P R R Vorschub (mmrev)
097304 R4LU1 0.4 ) R R
CCGT 060201M CL 008 | @ ° L3 )
060202M CL 018 | @ ) o0 0 < 3
097300 CL 003 o 0 £ 19 623
09T301M CL mwle e eieie K28
CL %2 09T302M CL m|lel e ee e O e
09T304M CL 038 | @ ° IO
CCGT 097300 YL 003 30 o
09T301M YL wslel @ eiee® R
09T302M YL s|el e ele e Eﬂij
L 09T304M YL 3|0 o eiele  —
09T308M YL 7s|le ‘e e eie Yo e
CCGW 060200 FN 003 )
060201 FN 0.1 )
060200 H 003 P
060201 H 0.1 °
060202 H 0.2 P
CCGW 097300 FN 003 )
097301 FN 0.1 )
Ohne Spanbrecher 09T300 H 003 hd B
097301 H 0.1 P
097302 H 0.2 P
09T302M P 018 °
09T30 V 0.0 °
097301 P 0.1 °
097302 P 0.2 °
g o1 o usDezelonnUng DTN, 02 oder 04M ® : Standard-Arikel @ : Neue Artikel Bl : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




NTK

Bezeichnung IC Dicke | Winkel Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. " CP 0401 | 476 | 159 | 11° CP 0802 | 794 | 238 | 11°
(80 Grad rhombische positive Platten) [ cp_osoz | 655 [ 25 | 1= | |cp.osos |ases |16 |1
T ) T Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
105)“/‘/ ® 100/‘/ R Edelstahl/Stahlguss o0 00000 °
] Grau / Sphéroguss [ ) @ : Empfehlun
9« 7€27 4 9- a b AIuminqur)n/NEs-;MetaII ° o 0 ® °: iu:;::veg
80 R 7’ 80”\/ R 1f1 ~ INickel-Basis Leg. ° Y 'Y 3 )
cc cP Gehértete Materialien ° [ ) (K J
Hartmetall
Werkzeug-
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R mEscsdicliey BBz Spankontrolle i
.E. é "E_f 5 E E Siehe Seite:
CPGH 060202 FNAMS5 | CPGP83Y-FN--AM5 | 0.2 ) )
CPGH 080202 FNAMS |CPGPO3Y-FN-AMS [02| '@ = @
CPGH 090302 FNAMS | CPGM32Y-FN-AMS [02| '@ @ 2 (O
AMS
090304 FNAMS5 321-FN--AM5 | 0.4 ° °
090308 FNAM5 322-FN--AM5 | 0.8 ° °
CPGH 040102 FR{A1 |CPGP62Y-FR{--A1 | 0.2 L L
040104 FRLA1 621-F*{--A1 | 0.4 L L
CPGH 060202 FR(A |CPGPB3Y-F3(-A [02| 'L L £ 2
&
A- Al 060204 FRLA 831-FR1--A 0.4 L L o5 01 02 04
Linke Ansicht Yorseheb (e
CPGH 080202 FR{A |CPGPO3Y-FR{-A |0.2 L L
080204 FR{A 031-FR(-A |04 L L zg
CPGH 040101 FRiF1 01|R R R
040102 FR{iF1 0.2 |R R R .
040104 FR(F1 oalrRi R iR
F1 o1 05 0.1 0.2 04
Rechte Ansicht CPGH 060202 FRA_F1 0.2 | r R R Vorschub (mm/rev)
060204 FRiF1 0.4 |RrR R R
CPGH 040101 R4S 0.1 L L
040102 R4S 0.2 L L y
S 040104 R(S 04 L
Linke Ansicht : o vg}gchun?ﬁﬁ/rev)m
CPGH 060202 R4S 0.2 L L
060204 R4S 0.4 L L

* Wendeschneidplatten mit der Radiusbezeichnung 01  02M oder 04M
sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen um bei Bedarf in der
Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel B : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
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Hartmetall

Positive
Platten

E42

® Hartmetall

sind im Radius um 0.02mm kleiner geschliffen um bei Bedarf in der

Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. iy DC 0702 6.35 | 2.38 7°
= (55 Grad rhombische positive Platten) Do 1173 8525 [ssr | 7
T Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
? Edelstahl/Stahlguss o0 0. 0.0 0.0 o
T/ Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
Q Z‘Gy T IAluminium/NE-Metal ° oo ® © : Alternative
55°V 7} Nickel-Basis Leg. Y ) "B 3 )
Gehartete Materialien ° [ ) [N )
Hartmetall Werzeug
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet Oz Spankontrolle halter
.E. 'E' :E: 2.'_) E é Siehe Seite:
DCGT 070200 FNAM3 003 o e 0 0
070201 FNAM3 0.1 D o
070202 FNAM3 0.2 ° ®
070204 FNAM3 0.4 ® 0
070201M FNAM3 008 | @ ® o0
070202M FNAM3 018 | @ ° 00
070204M FNAM3 038 | @ 0 D0 o
DCGT 117300 FNAM3 003 D OO0 g 30
117302  FNAM3 02| e e e s )
117304 FNAM3 0.4 o0 @ § 03
AM3 117301M FNAM3 wweieeeee
117302M FNAM3 m(eieieeeie Yo e G25
11T304M FNAM3 30000 e e G27
DCMT 070202 FNAM3 0.2 D
070204 FNAM3 0.4 ®
DCMT 117302 FNAM3 0.2 ®
117304 FNAM3 0.4 °
117308 FNAM3 0.8 D
DCGT 070201M AMX 008 e 00 .
070202M AMX 018 o0 0 g 10
070204M AMX 038 o0 0 £
DCGT 11T301M AMX 008 OO0 § o3
AMX 11T302M AMX *0.18 o 00 o 02 04
11T304M AMX 038 000 fomenn e
DCGT 070200 AZ7 003 )
070201M AZ7 08 o .
070202M AZ7 018 ® € 50
DCGT 117300 AZ7 003 0 00 g;ng
11T301M AZ7 008 0 00 5 o3
AZ7 11T302M AZ7 018 OO0 o0 )
11T304M AZ7 038 0 Y0 vorsenuo ()
117308 AZ7 0.8 o0 0
DCMT 070202 ENAAZ8 0.2 ® v
070204 ENBAZS8 0.4 D g 30
070208 ENBAZS 08 of | i D
DCMT 117302 ENAAZ8 0.2 D 3 03
AZ8 117304 ENBAZ8 0.4 ) %605 o1 0z 04
117308 ENBAZ8 0.8 ) vorsehed (anfey)
DCET 11T301M %(AT 008 R o -
5 o 627
AT 11T302M R{AT 018 R ]
Vorschub (mi/rev)
DCET 0702005 R{KHG 005 ®
0702008 %(KHG 008 . .
0702018 R{KHG 08 .
070202 R{KHG 02 o
DCET 1173005 RiKHG 005 ® R 5 03
KHG 1173008 RiKHG 008 ® R *ows o1 0z o4
1173018 R1KHG 018 @R vorsenun (mie)
117302 RiKHG 0.2 @R
DCET 0702008 R{UHG 008 R ?g
UHG. DCET 11T3008 RA.UHG 0.08 R 00501 0z o2
Rechte Ansicht Vorsehub (o)
* Wendeschneidplatien mit der Radiusbezeichnung 01 02M oder 04M @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




NTK

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. iy DC_0702 6.35 | 2.38 7°
(55 Grad rhombische positive Platten) DC_ 1173 o525 | oor | 7
T Kohlenstoff/Leg.Stahl O 0. 0.0 0. 0.0 [ 2K
o l Zdels;a;l/?ahlguss OO0 00000 L4
Y {y E AIuminqur)nlNE‘:;Metall o o0 - [ ) : : i:::::::: ’
SS”V f Nickel-Basis Leg. ) () FEE M )
7 Gehartete Materialien ) o o0
Hartmetall e
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet CDEs Spankontrolle ]
.E. % :E_r E E E Siehe Seite:
DCGT 070200 R4S 003 o o R
070201 R4S 0.1 o 0
070202 R4S 0.2 ° [
070204 R4S 0.4- R
070201M R4S 008 R R o
070202M R{S 018 R R N
DCGT 117300 *®(S 03| (R{ @ RiR £ 08
S 117301 ®(S or| Riri®
Rechte Ansicht 1 1 T302 R/L S 0.2 RIRi@ Vorschub (mh/rev)
117304 R4S 0.4 R
11T301M R4S 008 R R
11T302M R4S 018 R RIR
11T304M R4S 038 R RiR
DCGT 070200 RiU 003 R R
070201 RiU 0.1 R R 50
070202 R{U 02| i@ R £ 20 G25
DCGT 117300 R{UT 0| @ RIRR | 5 o7
U- U1 117301  R{U1 01| @ IR RIR R
Rechte Ansicht 11T302 RA_U‘I 0.2 o RiRIiR Vorschub (mm/rev)
117304 RiU1 04| i®{ RIRIR
DCGW 070200 FN | e
070201 FN 0.1 )
070200 H 003 P
070201 H 0.1 °
070202 H 0.2 °
07020 V 0.0 [
Ohne Spanbrecher DCGW 117300 FN 003 ot N
117301 FN 0.1 ®
117300 H 003 °
117301 H 0.1 °
117302 H 0.2 °
11730 V 0.0 [
DCGT 070201M CL wle: e eieie
070202M CL e e eiee £ 2
070204M CL 38| e e e e g9
DCGT 11T301M CL 008 | @ hd o000 533
CL %2 11T302M CL 018 | @ ° o0 0 o e,
11T304M CL 8|0 0 0 e:e
DCGT 070201M YL 008 ° ° G25
070202M YL 018 °® ) G27
070204M YL 038 ° ° s 5
DCGT 117300 YL 003 0 )
11T301M YL ws|@: @ eieie 5 o3
i 11T302M YL Ble e eee oo o
11T304M YL s|le! e e e e
11T308M YL 7s|el e eeie
;\?r’f’”i‘rfzc:;iﬁfEﬁ‘sg;\i‘rﬁi{e?nﬁi;zz‘zﬁﬁif?:;“ﬁ %l'iv'éggxf‘i’:e’ 04M @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
der Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.
*2)Die Ausfiihrung des CL-Spanbrechers hat eine hohere Schneidkante.
Spitzenhéhe beachten und gegebenenfalls einstellen.
E43



Hartmetall

Positive
Platten

® Hartmetall

* TFD-Wendeschneidplatten haben die gleiche Form wie DIN ISO DCGT-Platten,

/&7

ausgelegt mit einer 0,3mm Wiper-Schneide an der Hauptschneide
* Die Wiper-Schneide erzeugt eine bessere Oberflache bei gleichzeitig h6heren
Vorschubwerten

* TFD-Wendeschneidplatten kénnen in Werkzeughaltern mit 93°Anstellwinkel
verwendet werden

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. " . . TFD_07 6.35 | 2.38 7°
=8 (55 Grad rhombische positive TFD-Platten mit Wiper) TFo_11_los2s | s97 | 7
T Kohlenstoff/Leg.Stahl O 0. 0. 0. 0. 0.0 [ 2K
Edelstahl/Stahlguss O 0. 0. 0.0 0.0 (]
T/ R Grau / Spharoguss [} @ : Empfehlung
S fgy ,l IAluminium/NE-Metall ° o e [ ] ® : Alternative
55°V 7} Nickel-Basis Leg. ° () 'BY M )
Gehartete Materialien [} o o0
Hartmetall Wi
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet | cvD-8esh Spankontrolle 7
= X =i~z Siehe Seite:
B HE - 1BHE
TFD 11FRO5AM3 DCGT32.502AM3-WP | 0.05 R RiR
(D>
5 03
AM3 Oloos 01 02 04
Vorschub (mm/rev)
11FR15AM3 32.506AM3-WP | 0.15 R RIR
TFD O07FR105 DCGT21.502R4S-WP | 005 @ R R
07F®i15 21506%(SWP [015| (@R £
£ 0s
S % TFD 11FRO5 DCGT32.502RS-WP | 0.05 RiRIR oo o2 oz
Rechte Ansicht Vorschub (n/rev)
11FR15 32.506RS-WP | 0.15 RiR
G25
G27
TFD 07FRO5U DCGT21.502RU-WP | 0.05 RiRi{R
07FR15U 21506RUWP |0i5| (RIR ;?gi
% 0:5
& 03
U-UT# I TFD 11FRO5U1 DCGT32502RU1-WP |005| R IR iR "o a0z
Rechte Ansicht Vorschub (mm/rev)
11FR15U1 32.506RU1-WP | 0.15 RiR
TFD 07FRO5H DCGW21.502RH-WP | 0.05 R
Ohne Spanbrecher o
TFD 11FRO5H DCGW32.502RH-WP | 0.05 R
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel H : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung





