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® Hartmetall
Bezeichnung IC Dicke
(80 Grad rhombische negative Platten) ON_1204 | 127 | 470
Kohlenstoff/Leg.Stahl [ ] 0000 Qe
Edelstahl/Stahlguss . (] . o 000 (]
1 Grau / Spharoguss [ ] @ : Empfehlung
< IAluminium/NE-Metall [ ] e 0 [ ) ® : Alternative
Nickel-Basis Leg. () [ ) [ BN BN )
80 Gehartete Materialien () o [N )
Hartmetall e
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R (EBeschichcy CVD-Besch. Spankontrolle haltr
.E. = - ANE Siehe Sefe:
5.0
CNGG 120404 FNUL |CNGG431FNUL 0.4 ° ° ° g2
UL 120408 FNUL 43FNUL |08 o o o
Vorschub (Mi/rev)
CNMG 120408 G CNMG432-G 0.8 ° £ 50 D
g 1.0
120412 G 433G 12 Lo
“ oa F9
G 120416 G 434-G 1.6 " Vorschub (mrev) F11
_ 0 G40
g 10 K34
CNMG 120408 TNBZ5 432-TNB-Z5 | 0.8 [ ° g o Q
"o 05 01 02 04
Z5 Vorschub (mn/rev)
CNGG 120404 FNZP |CNGG431-FN-ZP (04| @ ® o £ -
: o
7p 120408 FNZP 432-FN--ZP 0.8 o0 [ ) 005 o7 07 04
Vorschub (mm/rev)
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
. . Bezeichnung IC Dicke
(55 Grad rhombische negative Platten) DN 1504 | 127 | 470
T Kohlenstoff/Leg.Stahl o0 0.0 0.0.0 Qe
_ R "" Edelstahl/Stahlguss 0. 0.0.0.0.0 °
Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
e 907 |Aluminium/NE-Metall ° o 0 ) ® : Alternative
\ \ Nickel-Basis Leg. ° () o 00
55 Gehartete Materialien ° [ ] (K )
Hartmetall e
Form 1ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet | ovD-Besch Spankontrolle halfer
E. E % E g E Siehe Seite:
DNMG 150404 G DNMG431-G 0.4 °
150408 G 432G 0.8 o 50
G 150412 G 433G 12 o £ D
E 2:1; 05 0.1 0.2 0.4 F13
DNMG 150404 TNG DNMG431-TN--G 0.4 () vorsehab (mnfrev) F15
G41
G
K35
DNMG 150408 TNBZ5 | DNMG432-TNB-Z5 | 0.8 ° ° 1o Q
Z5 55 o1 0z 04
Vorschub (mm/rev)
DNGG 150404 FNZP |DNGG431-FN-ZP |04| @ @ ° £ 50
3 03
ZP 150408 FNZP 432-FN--ZP 0.8 o0 [ ) o1 .05 0.1 02 04
Vorschub (Mi/rev)
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




NTK

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

Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

. . Bezeichnung IC Dicke
(90 Grad quadratische negative Platten) SN_1204 | 127 | 476
Kohlenstoff/Leg.Stahl o0 0.0 0.0.0 Qe
R 4L Edelstahl/Stahiguss o0 00000 o
T Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
[S] /€§7 %0 - %0 IAluminium/NE-Metall ) L N ] [ ] ® : Alternative
N \ /\ Nickel-Basis Leg. ) [ ] [ BN B )
Gehartete Materialien (] [ ) [N )
Hartmetall WerkzeugH
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet CVD-Besch Spankontrolle halter
=i =i~z Siehe Seite:
SNMG 120408 G SNMG432-G 0.8 [ E D
SNMG 120412 G SNMG433-G 1.2 ° 5
G |SNMG 120416 G |SNMG434G | 16 " e b
g > Q K36
SNMG 120408 TNBZ5 | SNMG432-TNB-Z5 | 0.8 o [ ) £
z5 R
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
. . . Bezeichnung IC Dicke
(60 Grad dreieckige negative Platten) TN_ 1604 |8.525 | 475
60° Kohlenstoff/Leg.Stahl O 0. 0.0.0. 0.0 @|e
Edelstahl/Stahlguss 0. 00000 °
Grau / Spharoguss [ ] @ : Empfehlung
u Aluminium/NE-Metall ° o 0 [ ) ® : Alternative
Nickel-Basis Leg. ) [ ) (BN B )
R Gehértete Materialien () () o0
Hartmetall e
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PUDAs e il BB Spankontrolle hater
lgl é :E_r 5 E E Siehe Seite:
TNMG 160408 G TNMG332-G 0.8 ° £ D
G 16041 2 G 333'G 12 . g:? vosvo.w . ;ki\m/re%;
TNMG 160404 TNBZ5|  331-TNBZ5 |04 ° ° Q
25 160408 TNBZS 332'TNB'25 08 . . g:? 05 0.1 u(z /UA)
TNGG 160402 FNZP |TNGG33YFN-zP |0.2 o000 o g
160404 FNZzP 331.FN-ZP |04 o000 O 2o [j
zp 160408 FNZP B2FN-2P |08 @ @ @ ° R
TNGG 160402 FR{C |TNGG33Y-F’(-C |02 iR o2 A
C o1 05 01 02 04
Rechte Ansicht " Vorschub (mnirev) F23
TNEG 160402 FR®iD1 0.2 ) €3 G39
160404 F®(D1 0.4 ° S
RechteDA‘]nsicht 160408 FRA-D1 0.8 [ ] %655 vtl(;:smci;z(mm/roe.:)’
TNGG 160401 FR{DA |TNGG331CF’(-DA |01 | iR iR i \
DA o1 05 01 02 04
Rechte Ansicht ) Vorschub (mm/rev)
TNGG 160401 FR(U2 |TNGG33ICFY(-U2 | 01| (R R .
160402 FR{U2 BYFR-U2 [02] @ ° s J)
Ua 160404 FRiU2 331-FR{-U2 |04 ° 0 o
Rechte Ansicht 1 60408 FR/L U2 332'F %"Uz 08 . * 5:scn552(mm;;)
TNGG 160401M FNUL | TNGG3304MFNUL | 008 | @ ® ® ) g
160402M FNUL 3308MFNUL | 018 | @ ° ° ® o
160404M FNUL 3BIMFNUL [0 ]|@: @ ‘@ ‘@ 5o
uL 160408M FNUL 332MFNUL 078 | @ ® o @ ™ Sorscus (uren)
" Wendeschreidplatton mit der Radiusbezeionnung O1M: 02M oder 04M @ : Standard-Arkel @ : Neue Artikel Bl : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
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® Hartmetall

. . Bezeichnung IC Dicke
(35 Grad rhombische negative Platten) VN 1604 Tosss | ane
KohlenstoffiLeg.Stahl 0. 00000 @|e
ﬁ Edelstahl/Stahiguss o0 0. 0.0.0:0 (]
R | Grau / Sphéroguss [ ) @ : Empfehlung
< Gy j Aluminium/NE-Metall ) o0 [ ] ® : Alternative
3ij Nickel-Basis Leg. ° (] o 00
VN__ Gehartete Materialien ° [ ) [ BN )
Hartmetall Werkzeug-
— Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet |cvo-Besoh. Spankontrolle il
— - =i~ = Siehe Seite:
S B E ‘E’i% JE
- SiF 3
m 5.0
S VNMG 160404 TNBAM1 331-TNB-AM1 | 0.4 ° ° i
: O
[+ g 03
T AM1 160408 TNBAM1 332-TNB-AM1 | 0.8 ° ° *o0s oz o
VNMG 160404 G VNMG331-G 0.4 ° £ D
160408 G 332G 08 o o F2r
0.1
G 160412 G 333G 1.2 ° " s e,
VNGG 160402 FNZP VNGG33Y-FN-ZP | 0.2 ) () i
$ 10
= 160404 FNZP 331-FN-ZP | 0.4 ° ° I D
= o5 oo 4
5 “ 160408 FNZP 3FN-2P |08 o o
T
Zo @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
gc
S
-a u
ol
oo . Bezeichnung IC Dicke
(80 Grad hexagonale negative Platten) WN_0804 | 127 | 476
] KohlenstoffilLeg.Stahi| P |@® @ @  ®  ® @ i @® @|e
{3% T Edelstahl/Stahiguss | M | @ @ @ @ @ @@ °
! Grau / Spharoguss K [ ) @ : Empfehlung
‘—’@9’ E Aluminium/NE-Metall | N ° oo ) ® : Alternative
Nickel-Basis Leg. S |e o .00
WN__ Gehartete Materialien|] H | ® [ ) [ BN )
Hartmetall Werkzeug
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet CVD-Besch Spankontrolle halter
.E. E :s: 5 E E Siche Seite
WNMG 080408 G WNMG432-G 0.8 ° e
% 0:5
S 03
G 080412 G 433-G 12 . 0‘10.05Vg;lchub(;l;l;/rev)o.4
_ 50
WNMG 080408 TNBZ5 | WNMG432-TNB-Z5 | 0.8 ° ) €30 Q
£ F29
3 03 K37
080412 TNBZ5 433-TNB-Z5 | 1.2 () (] 01005 01 (().z )0.4
Z 5 Vorschub (mm/rev,
5.0
WNGG 080404 FNZP | WNGG431-FN-ZP | 0.4 o0 ° € 0 D
zp 080408 FNZP 432FN-ZP |08| @' @ o o e
WNGG 080404 FNUL | WNGG431FNUL | 0.4 o o @ £
£ o
oL 080408 FNUL 432FNUL |08 o o (0@ om0z

@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
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NTK

Bezeichnung IC Dicke | Winkel
(80 Grad rhombische positive Platten) coosts [ows oo | 7
. ) T Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
105)“/‘/ R 100/‘/ R Edelstahi/Stahiguss 0. 00000 ° .
2 7€27 1T Y- - b ilr:‘r:iﬁr:;?;jau ° oo - ® :ireﬁ':::g
80 R s 80&/ R 1f1 . |Nickel-Basis Leg. ° ) e 00
CC__ CP__ Gehértete Materialien ° [ ] [ BN )
Hartmetall Werizeug!
Form ISO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PUDHEEEE el ST Spankontrolle L
.E. § :E_r i E E E Siehe Seite:
CCGT 060200 FNAM3 003 L3 )
060202 FNAM3 0.2 o i@
060204 FNAM3 0.4 °
060201TM FNAM3 e e iele
060202M FNAM3 mle e ele
060204M FNAM3 038 | @ ° o0
CCGT 097300 FNAM3 003 CIC ) iy
097302 FNAM3 0.2 o0 € 20
09T304 FNAM3 04 oo s
AVI3 09T301M FNAM3 (0 0 00ie e * 55 or o s
09T302M FNAM3 mleeeeeie
09T304M FNAM3 8|00 0 e e e
CCMT 060202 FNAM3 0.2 )
060204 FNAM3 0.4 )
CCMT 09T302 FNAM3 0.2 )
097304 FNAM3 0.4 °
097308 FNAM3 0.8 )
CCGT 060200 AZ7 003 °
060201M AZ7 008 ° 50
060202M AZ7 018 [ Y
CCGT 097300 AZ7 | ee ee R =
09T301M AZ7 008 o0 o 0 B — K28
Az7 09T302M AZ7 | e e ee Vo i
09T304M AZ7 1038 o0 o 0
CCMT 060202 ENAAZS8 0.2 °
060204 ENBAZ8 0.4 ° £ 20
060208 ENBAZS 08 of | iz [ ]
CCMT 09T302 ENAAZ8 0.2 ° 5 02
AZ8 09T304 ENBAZS8 0.4 ° % s by
097308 ENBAZ8 0.8 °
CCGT 060201 FRiF1 0.1]R R R .
060202 FRiF1 02]|r R R £ ?:2
060204 FRLF1 0.4 |R R R g;
Recm:nsicm CCGT 097302 FRiF1 0.2 |R R R "o Tz o
097304 FRLiF1 0.4 |R R R
CCET 0602005 RiKHG 005 °®
0602008 RiKHG 008 °®
0602018 R{KHG 018 L € %
060202 RiKHG 0.2 ° g0
CCET 09T3005 RiKHG 005 ®: R 5o
KHG 0973008 RiKHG 008 ® R % oo ()
0973018 RiKHG 018 ® R
097302 RiKHG 0.2 ® R

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

@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel H : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
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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



® Hartmetall

Bezeichnung IC Dicke | Winkel

TFT 09 | 556 | 238 | 7°

= (60 Grad dreieckige positive TFT-Platten mit Wiper) [ terin [os [z | +
0. 000

Kohlenstoff/Leg.Stahl o0 Qe
S0 T Edelstahl/Stahlguss 0. 0.0 0.0 0 o
. Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
[¢) g /Aluminium/NE-Metall [} o 0 [ ] ®  Alternative
R =7 Nickel-Basis Leg. ° () FBE 3 )
TFT(TC__) Gehartete Materialien [} o o0
- Ha'rtmetall Werkzeug
(10} Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PVD-Beschichtet O Spankontrolle halter
= = 3 =i~ = Siehe Seite:
2 HEB | BEE
% TFT 09FRO5 TCGT7302RS-WP 0.05 ()
L
09FR15 7306RS-WP | 0.15 °
TFT 11FRO5 TCGT21.502RS-WP | 0.05 ) £
1o
5 03
0.1
S K 11FR15 21.506RSWP |015| (@ " e
Rechte Ansicht
TFT 09FLO5 TCGT7302LS-WP 0.05 ()
£2
09FL15 7306LS-WP 0.15 )
G36
TFT 09FRO5U TCGT7302RU-WP | 0.05 )
09FR15U 7306RU-WP | 0.15 °
£ %0
§ 1.0
E 0.5
& 03]
U- U1 x oo o2 04
Rechte Ansicht Vorschub (m/rev)
TFT 11FRO5U1 TCGT21.502RU1-WP | 0.05 )
11FR15U1 21.506RU1T-WP | 0.15 )
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
30° * TFT-Wendeschneidplatten haben die gleiche Form wie DIN ISO TCGT-Platten,

ausgelegt mit einer 0,3mm Wiper-Schneide an der Hauptschneide

' * Die Wiper-Schneide erzeugt eine bessere Oberflache bei gleichzeitig héheren
. @ Vorschubwerten
G— i)

* TFT-Wendeschneidplatten kénnen in Werkzeughaltern mit 91°Anstellwinkel
Rl verwendet werden

«

=}
Ecken-
radius

E48



NTK

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

Werkstlickzeichnung diese Radien auszufahren.

Bezeichnung Dicke | Winkel Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. ‘o VB 1604 4.76 5° VC_1103 6.35 3.18 7°
(35 Grad rhombische positive Platten) Ve 1303 [ 74 [ome | 7
KohlenstoffiLeg.Stahl [ 3K ) o000 [
S o Edelstahl/Stahlguss o0 o000 o
5 7 5 7 R Grau sroguss [} @ : Empfehlun
3;‘ / @\ 5' 35_.‘ / @\ 7' Alumifszr,r:NE?Metan ° [ J o :A't:"a"veg
VB vC_ Nickel-Basis Leg. ) o 0.0
Gehartete Materialien o o0
Hartmetall Werkzeug
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R ULt B e Spankontrolle ]
.E. § T b= Siehe Seite
= o X
VBGT 160402 FNYL 02|e® ° ° .
160404  FNYL 040 o o —
YL o5 o7 02 04
160408  FNYL 0s|® o o R
UHG 1103008 R1UHG 008 §gf
Rechte Ansicht 05 v‘;';chubm /rev)‘“
110300 AZz7 003 o0
110301M AZ7 w| ee VD 629
5 o3 G31
AZ7 110302M AZ7 018 e 0 %005 01 02 04
Vorschub (mm/rev) G56
110304M AZ7 038 o0
110300 FNAM3 003 OO0
110301 FNAM3 0.1 e o y
110302 FNAM3 0.2 ® ® £ 30
110301M FNAM3 el eeee o)
AV 110302M FNAM3 018 | @ o0 0 0 3 03
110304M FNAM3 B(e] eeee
110302 FNAM3 0.2 ®
110304 FNAM3 0.4 ®
130300 FR{i2M 003 ° .
9
2M 502 G62
Rechte Ansicht 1 30301 FRA_2M 0.1 [ ] o \?AJschub%?m/rev?la
110300 RiU 003
110301 RiU 0.1 giﬁg
! 110302 ®*{U 0.2
Rechte Ansicht 110301M R4{U *0.08 R o oT o2 oa
Vorschub (mm/rev) G29
110302M R{U 018 R 31
VCGW 110300 H 003 ° 6%
110301 H 0.1 PY _
Ohne Spanbrecher
110302 H 0.2 PY
e O e i e e Barart o ® : Stendard-Aikel @ : Neue Artikel Bl : AufAnfrage % : Festgelegte Ausfiihrung




Hartmetall

(]
>c
o=
oo

ES50

® Hartmetall

Bezeichnung IC Dicke | Winkel Bezeichnung IC Dicke | Winkel
. " VC 1102 | 635 [ 238 | 7° VP 0802 | 476 | 238 | 11°
(35 Grad rhombische positive Platten)  [vet10s [ ess [ o | 7 | |vp 1103 |65 | o | it
Kohlenstoff/Leg.Stahl 0. 0.0 0.0 0 ®|e
1 _: Edelstahl/Stahlguss o0 00000 [
o R g R Grau / Spharoguss () @ : Empfehlung
3; AY 7' 3; A@y H' Aluminium/NE-Metall () ®o:0 () ®  Alternative
ve VP Nickel-Basis Leg. ° [ ) o 00
Gehértete Materialien ° [ ) o0
Hartmetall WerkzeugH
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R P DTS D2 Spankontrolle halter
- 2 =~ = Siehe Seite:
"B BH BHEE
VCGT 110202M CL 018 ° L 3 Y )
_ 50
E 3.0f
i 1.0
VCGT 110301M CL e e eiee %2:::
CL %2 o5 o7 02 04
Vorschub (mm/rev)
110302M CL 018 | @ ° 3 M)
G29
G31
VCGT 110301M YL sle; e eee G56
110302M YL ve|le ‘e e e e o ]
YL 005 0T 02 04
Vorschub (mi/rev)
110304M YL d|le; e e e e
VPET 0802005 RiKHG 005 o R
0802008 RiKHG 008 @ RIR
0802018 RiKHG 018 ® R
080202 RiKHG 0.2 ®:R £ 2
KHG  |VPET 1103005 R{KHG 005 ® R
Recte Ansr 1103008 B(KHG 008 Ok (I
1103018 R{KHG 018 ® R Vorschub (mrev)
110302 RiIKHG 0.2 ® R
. 5.0
E 30
$ 10
i | VPET 0802008 B{UHG 008 L G
_ 0'1L.05 01 02 04
Rechte Ansicht Vorschub (mm/rev)
VPGT 110300 FNAM3 003 o0
5.0
E 30
g 1.0
110301M FNAM3 wle e eie £ o )
AM3 005 o1 02 04
Vorschub (Mm/rev)
110302M FNAM3 018 | @ [ o0
1) Wendeschneidplatten mit der Radiusbezeichnung O1M; 02M oder @ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel W : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfilhrung

04M 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.



NTK

. . . . Bezeichnung IC Dicke | Winkel
(35 Grad rhombische positive TFV-Platten mit Wiper) TFV_11 | 635 | 318 | 7
Kohlenstoff/Leg.Stahl O 0. 0.0 0. 0.0 [ 2K
— Edelstahl/Stahlguss o 0. 0.0.0.0.0 °
5 G}y R E Grau / Spharoguss [ ) @ : Empfehlung
v“ 7' IAluminium/NE-Metall o o0 [ ] ® : Alternative
TEV(VC_ ) Nickel-Basis Leg. ® () Y M )
o Gehrtete Materialien ° PS o @
H Il
artmeta Werkzeug-
Form 1SO-Bezeichnung Inch-Bezeichnung R PpAECEE e (VB Spankontrolle halter
= 3 =i ~l= Siehe Seite:
oio|ls
TFV 11FRO5U VCGT2202RU-WP | 0.05 o o
. 5.0
E 30
$ 10
£ o5
g 03
0.1
U .05 0.1 0.2 0.4
Vorschub (mm/rev)
11FR10U 2204RU-WP | 0.10 ) o
G29
G31
TFV 11FRO5SX VCGT2202RSX-WP | 0.05 (] (]
. 5.0
£ 30
$ 1.0
£ o5
g 03
Kleine flache 04
Schneide 05 01 02 04
Vorschub (mm/rev)
11FR10SX 2204RSX-WP | 0.10 ) o
@ : Standard-Artikel @ : Neue Artikel M : Auf Anfrage % : Festgelegte Ausfiihrung
* TFV-Wendeschneidplatten haben die gleiche Form wie DIN ISO VCGT-Platten,
ausgelegt mit einer 0,2mm Wiper-Schneide an der Hauptschneide
3 T * Die Wiper-Schneide erzeugt eine bessere Oberflache bei gleichzeitig hdheren
,~-~/@ ; Vorschubwerten
J < '\\_f,‘ * TFV-Wendeschneidplatten kénnen in Werkzeughaltern mit 91°Anstellwinkel

verwendet werden
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