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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Schlichten
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produktibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung
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Negativ, doppelseitig — Mittlere Bearbeitung bis Schruppen
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Allgemeine Drehbearbeitung

Produktiibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Negativ, doppelseitig — Schruppen
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Simply coloured

Die Revolution in der Einsatzerkennung

® YBC " SERIES
@ yBm W SERIE

Einfache Auswahl anhand der Tabelle ohne grof3e Kenntnisse
Uber die Sorten und ohne Verpackung moglich.

Mo

AN
N\
YBCO52F
05
YBC152F YBM153F ! :
1 ‘ ;
YBC252F YBM253F
YBC352F

Fur Nassbearbeitung empfohlen

Die Farbe des Mittelrings gibt
den Anwendungsbereich der
Sorte (P/M) an.

Die Farbe der Schneidkanten
gibt den Sortenbereich, z.B.
P15, an.

= -
A4 ANy



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

1

Index

Al IgemEine Drehbea rbeitung Spanbrecheriibersicht

Negative Wendeschneidplatten
Schlichten

SF P M K

% 5 <y [

Doppelseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Schérfe fiir eine verbesserte
Spankontrolle und eine hohe Oberflachenglite. Ideal fir Bearbeitungen mit geringen Schnitttiefen und Vorschiiben.

DF P K

L

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

ADF P M

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

EF M S

Doppelseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groBem Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung von nicht-
rostenden Stdhlen.

NF S M

Doppelseitiger Spanbrecher mit geschliffener Schneidkante und gro3em Spanwinkel fiir die Schlichtbearbeitung.
E-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

Ao ey &

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

N
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spanbrecheribersichit - Allgemeine Drehbearbeitung

Negative Wendeschneidplatten
Wiper

WG P M K

i'lll e fi==—1 =

Doppelseitiger Spanbrecher mit Wiper-Geometrie. Ermaglicht eine gleichbleibende Oberflachengiite bei Verdoppelung
des Vorschubs.

Mittlere Bearbeitung
DM P K
. i - T e o (W

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Scharfe und Schneidkantenstabilitat.

ZM P

& SE&a=8

Doppelseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch stabile Schneidkante und
groBBen Spanwinkel. Besonders geeignet fiir die Stahlbearbeitung.

PM P K
. w7 W A === A
. _— e S Lo

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

TC K P

= B @ A==

Doppelseitiger Spanbrecher mit umlaufender Schneidkante. Prozesssicheres Fertigen aufgrund héchster Schneidkanten-
stabilitat.
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Al IgemEine Drehbea rbeitung Spanbrecheriibersicht

Negative Wendeschneidplatten

Mittlere Bearbeitung

NM S M

& & B === g

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

EM M S
B < A

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

A Eao& AL

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

Basic P K

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

Schruppen

DR doppelseitig P K
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Doppelseitiger Spanbrecher mit positivem Spanwinkel und stabiler Schneidkante fiir die leichte bis mittlere
Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen.
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spanbrecheribersichit - Allgemeine Drehbearbeitung

Negative Wendeschneidplatten
Schruppen

DR einseitig P K

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

LR P M

B B 8 A

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

ER doppelseitig M S
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Doppelseitiger Spanbrecher mit groSem Spanwinkel fiir geringe Schnittkrafte. Geeignet flr die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.
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Einseitiger Spanbrecher mit groBem Spanwinkel fiir geringe Schnittkrafte. Geeignet fiir die Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitat und Deformationsbestandigkeit. Hervorragend geeignet fir
die Schruppbearbeitung mit groBen Schnittttiefen von Stahl und nichtrostendem Stahl.

HPR P K

Einseitiger Spanbrecher mit hoher Schneidkantenstabilitat und groBer Spankammer. Hervorragend geeignet fiir schwere

Schruppbearbeitungen in Stahl und Gusseisen.
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Al IgemEine Drehbea rbEitung Spanbrecheriibersicht

Negative Wendeschneidplatten

Schruppen

Flat K

Doppelseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausfiihrung aufgrund fehlender
Mikrogeometrie. Hervorragend geeignet fiir die Schruppbearbeitung in Gusseisen.

SNR S M

Doppelseitiger Spanbrecher fir die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Scharfe und Schneidkantenstabilitat.

PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat N H

Mit aufgel6teter CBN oder PKD Schneidecke. Fiir die Bearbeitung von gehéartetem Stahl (CBN) oder NE-Metallen (PKD).

Flat H K

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

Keramik-Wendeschneidplatten

Flat K H

- S ELAe A

Keramikplatten fur die Bearbeitung von niedrig gehartetem Stahl und Gusseisen.

o <



A"gemei ne Drehbearbeitu NQJ Anwendungsbereiche der Spanbrecher
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Allgemeine Drehbearbeitung sorteniversicnt

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YB6315

P05-20

CVD beschichtete P10-P20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
von Stahl, Stahlguss und Chromstdhlen. Hervorragende Eigenschaft bei hoher
Schnittgeschwindigkeit und Temperatur mit exzellenter Verschleiffestigkeit.

YBC152

P10-P20

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

YBC251

P20-P35

N
1
5
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|

CVD beschichtete P20-P35 Hartmetallsorte fir mittlere Bearbeitung bis Schruppen
von Stahl und Stahlguss bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

YBC252

P20-P35

I| |

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

YBC351

P20-P40

CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte fiir Schruppbearbeitung von Stahl und
Stahlguss bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

YBC352

P20-P40

CVD beschichtete P20-P40 Hartmetallsorte fir die Schruppbearbeitung von Stahl
und Stahlguss. Optimierte Eigenschaft von Verschleif3festigkeit und Zahigkeit fur ei-
nen breiten Anwendungsbereich.

YBM153

M10-M25

CVD beschichtete M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
von nichtrostenden Stahlen. Hohe Verschleif3festigkeit und Deformationsbestandig-
keit bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten.

YBM253

M15-M35

CVD beschichtete M15-M35 Hartmetallsorte mittlere bis Schruppbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen in einem weiten Anwendungsfeld. Hohe Verschleil3festigkeit
und Deformationsbestandigkeit bei h6heren Schnittgeschwindigkeiten.

A30



sorteniibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

Beschichtetes Hartmetall CVD

Sorte

ISO

Mikrostruktur

Sortenbeschreibung

YBDO052

K05-K15

T

CVD beschichtete K05-K15 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen,
besonders Grauguss. Mit ausgezeichneter Verschlei3festigkeit bei hohen Schnittge-
schwindigkeiten und Trockenbearbeitung.

YBD102

K05-K20

I e
[ e W

CVD beschichtete K05-K20 Hartmetallsorte. Optimal fiir die mittlere Bearbeitung von
Guss, besonders Kugelgraphitguss, und hoch vergiitetem Stahl bei hohen Geschwin-
digkeiten.

YB7315

K10-K25

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
von Gusswerkstoffen. Verbesserte Verschleil3- und Bruchzahigkeit bei hohen Schnitt-
geschwindigkeiten.

YBD152

K10-K25

CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis Schruppbearbeitung
von Gusswerkstoffen. Hohe Verschlei3festigkeit und Bruchzahigkeit bei hheren
Schnittgeschwindigkeiten.

YBD152C

K10-K25

Dickere Al,O, CVD beschichtete K10-K25 Hartmetallsorte fiir die mittlere bis
Schruppbearbeitung von Gusswerkstoffen. Hohere VerschleiBfestigkeit und Bruchza-
higkeit bei hheren Schnittgeschwindigkeiten in Kombination mit TC Spanbrecher.
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Allgemeine Drehbearbeitung sorteniversicnt

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
- PVD beschichtete S05-5S15 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
YBG102 S05-S15 s : 1 von Superlegierungen, nichtrostendem Stahl und Aluminium. Sehr gute Verschlei3fes-
2y tigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
— PVD Multilayer beschichtete S05-520 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere
YBG105 S05-520 : Bearbeitung von Superlegierungen aber auch nichtrostendem Stahl. Sehr gute Ver-
k = schleif¥festigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
P10-P30 - PVD beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Be-
YBG202 arbeitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleiffestigkeit
M10-M25 Lo . .
in einem breiten Anwendungsbereich.
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M20-M40/515-S25 Hartmetallsorte zum
P10-P30 . M - . K
YBG205 M20-M40 S Schlichten bis mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und
Lt Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleiffestigkeit und Temperaturbestandigkeit in einem
S15-525 b . .
x breiten Anwendungsbereich.
¥
PVD Multilayer beschichtete P10-P30/M10-M25 Hartmetallsorte zum Schlichten bis
YB9320 P10-P30 mittlere Bearbeitung von nichtrostendem Stahl, Superlegierungen und Stahl (Ste-
M10-M25 chen/Frasen). Sehr gute VerschleiBfestigkeit durch verbesserte Schichthaftung und
Temperaturbestandigkeit in einem breiten Anwendungsbereich.
T
P15-P30 — PVD beschichtete P15-P30/M25-M40 Hartmetallsorte fiir mittlere bis Schruppbear-
YBG302 o e e e T beitung von nichtrostendem Stahl und Stahl (Frasen). Sehr gute Verschleifestigkeit
M25-M40 e SN o
o it Lo und Zahigkeit.
w0 "...:.r - .
S
PVD beschichtete NO5-N20 Hartmetallsorte zum Schlichten bis mittlere Bearbeitung
YBG101 NO5—N20 von Aluminiumwerkstoffen. Die Beschichtung, die nur auf der Oberflache auf der

Spanflache aufgebracht ist, verringert, in Kombination mit den Aluminiumspanbre-
chern, die Aufbauschneidenbildung und sorgt fiir einen weichen Schnitt.

A32



sorteniibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

Keramik
Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung
K10-K25 Unbeschichtete K10-K25/H10-H25 Mischkeramiksorte fiir die Schlicht- bis mittlere Be-
CA1000 arbeitung von gehéartetem Stahl und Kugelgraphitguss. Gute Verschleif3festigkeit und
H10-H25 P
Bruchzdhigkeit.
_ Unbeschichtete K05-K15 Si;N, Keramiksorte fiir die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
CN1000 KOS-KT5 von Grauguss. Gute Verschlei3festigkeit und thermische Stabilitét.
Unbeschichtete K10-K30 Si;N, Keramiksorte fir die mittlere Bearbeitung von Grau-
CN2000 K10-K30 guss auch mit Schnittunterbrechungen. Gute Verschleifestigkeit, Zahigkeit und ther-

mische Stabilitat.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte ISO Mikrostruktur Sortenbeschreibung

YD101 NO5-N20 Unbeschichtetes NO5-N20/K05-K20 Hartmetallsubstrat fiir die Fein- bis mittlere Bear-
K05-K20 beitung von Aluminium und anderen Werkstoffen.
YD201 N10-N30 i R Unbeschichtetes N10-N30/K10-K30 Hartmetallsubstrat fiir die mittlere Bearbeitung
K10-K30 Qigﬂzf%- o i von Aluminium und anderen Werkstoffen.
N oL
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WEeamtnie
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Allgemeine Drehbearbeitung Anwendungsbereiche der Sorten

A CVD Sorten fur Stahl, nichtrostenden Stahl und Gusseisen
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Anwendungsbereiche der Sorten Allgemeine Drehbearbeitung

PVD Sorten fiir nichtrostenden Stahl und schwerzerspanbare Werkstoffe

VerschleiBfestigkeit

VerschleiBfestigkeit

M
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YBG205
YB9320
MO05 | M10 | M20 | M30 |
Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
schlichten Bearbeitung
Cermet Sorten fiir Stahl
P
YNG151C
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Schlichten Mittlere Schruppen

Bearbeitung
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Al IgemEine Drehbearbeitu NQJ Anwendungsbereiche der Sorten

Anwendungsbereiche der Sorten — Allgemeine Drehbearbeitung
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Schneidplatten zum Drehen
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Al IgemEi ne Drehbearbeitun g 150-Code - Aligemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ISO-Standard

T N M G 22 04 08

(N) —

DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
f
wsfe] she] <O a] 5 | "
m = Ningx | 7
Ic ic Ic S
D E H <:> Code | 1Cmml | mimml | Simm]
C j,/_ D J&T A +0,025 +0,005 +0,025
7° °
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M Q86 E +0,025 +0,025 +0,025
. 5 . E F +0,013 +0,005 +0,025
20° 25°
o O o Q N O G +0,025 +0,025 +0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
s T A T G J&w o K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
E M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
v w Z Sonder Pl O Sonder N £0,05-015 +0,08-0,20 0,025
u +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3

Befestigungsmerkmale (metrisch)

Schneidenldange | [mm]

A40

Plattenform Plattenform
e e 01 QIE A LQ BT
mm
A T 17 B -l =i —d- == | [ 7| =
C D R 5 T v W K
> 65° 3,97 06
c F 50 05
5,56 09
> 65°
60 06
G H
1= 6,35 06 07 11 1
65 8,0 08
J m Iy 9525 | 09 1 09 09 16 16 06 16
10,0 10
=65° 12,0 12
N T Q 12,7 12 15 12 12 22 22 08
. 15875| 16 15 15 27
<65
R U Y T 16,0 19 16
1905 | 19 19 19 33
<65° <65° 20,0 20
u w ﬁ 25,0 25 25 25
25,4 25 25
X  Sonder 31,75 31
32 32
4 5




ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten Allgemeine DrthearbEitung

Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] Schnittrichtung

f f
Code | s Code | S Code | r —

00 0,79 5 5,95 00 - L

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

01 1,59 T6 6,75 04 04 Spanbrecher-
T 1,98 07 7,94 08 08 %I (aI;JgZ::ACR: 6
02 2,38 09 9,52 12 1,2

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

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

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

04 4,76 32 3,2

T4 4,96 X Sonder —

05 5,56 MO  Runde Platten N

6 7 8 9
ANSI-Standard
4 3 2
5 6 7
Innenkreis Plattendicke Eckenradius

Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll

2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008

3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016

4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031

5 15.875 0.625 5 7.94 0313 3 1.2 0.047

6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063

8 25.4 1.000 5 20 0.079

6 24 0.094
5 6 7
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TeChniSChe InfOrmationen Umrechnungstabelle metrisch/imperial

Vergleichstabelle fiir allgemeine Drehwendeschneidplatten (Metrisch/Imperial System)

Negativer Winkel/WSP Positiver Winkel/WSP
ISO Inch I1SO Inch I1SO Inch 1SO Inch
4 21 . 202 | 201. 070202 | 2(1.5)0
09030 3 Wype 06T304 | 3(2.5)1 CType 06020 (1.5)0 D Type (1.5)
090308 | 322 Plattenform | 067308 | 3(2.5)2 Plattenform | 060204 | 2(1.5)1 Plattenform | 070204 | 2(1.5)1
120404 | 431 06T312 | 3(2.5)3 060208 | 2(1.5)2 070208 | 2(1.5)2
120408 | 432 060404 | 331 097302 | 3(2.5)0 117302 | 3(2.5)0
- 120412 | 433 060408 | 332 097304 | 3(2.5)1 @’ 117304 | 3(2.5)1
ola tte’:ff’grm 120416 | 434 n o 060412 | 333 091308 | 3252 | |1l 117308 | 3(2.5)2
160608 | 542 080404 | 431 120404 | 431 117312 | 3(2.5)3
160612 | 543 080408 | 432 120408 | 432
@ 160616 | 544 080412 | 433 120412 | 433
190608 | 642
e 190612 | 643 113304 | 221 06T102 | 1.2(1.2)0 060204 | 2(1.5)1
110308 | 222 06T104 | 1.2(1.2)1 097302 | 3(2.5)0
190616 | 644 160404 | 331 06T108 | 1.2(1.2)2 097304 | 3(2.5)1
190624 | 646 i SType :
160408 | 332 090202 | 1.8(1.50 | [ Plattenform | 09T308 | 3(2.5)2
250724 | 856 160412 | 333 090204 | 1.8(1.5)1 120404 | 431
250732 | 858 Pl ItTy’;e 220404 | 431 090208 | 1 .8(1 .5)2 120408 | 432
250924 | 866 e 220408 | 432 110202 é(l 5)0 120412 | 433
250932 | 868 : R 1
220412 | 433 110204 | 2(1.501 150404 | 531
110404 | 331 — 220416 | 434 110208 | 2(1.5)2 150408 | 532
110408 | 332 270608 | 542 TType 110302 | 220 150412 | 533
110412 | 333 270612 | 543 Plattenform | 170304 | 221 190408 | 632
DType 150404 | 431 270616 | 544 110308 | 222 190412 | 633
Plattenform | 150408 | 432 TEYREESY 167302 30 190416 | 634
150412 | 433 090308 322 . 161304 3! 110202 | 2(1.5)0
150604 | 441 167308 32 -
090312 | 323 110204 | 2(1.5)1
-I’ 150608 | 442 120404 | 431 161312 33 110208 | 2(1.5)2
150612 | 443 20108 | a3 160400 330 110302 220
150616 | 444 oany | 133 220408 | 432 o VTV’;e osor | oot
190608 | 542 B 220412 | 433 attenform o505 | o2
190612 | 543 SType o085t 220416 | 434 e o0 | 3%
Plattenform 270408 532 -I —
160404 | 331 150612 | 543 160404 | 331
VType 270412 533
Plattonform | 160408 | 332 150616 | 544 3062 | exs 160408 | 332
160412 | 333 190412 | 633 s0cie | oa 160412 | 333
?— 1 190424 | 636
190612 | 643
190616 | 644
RType 0903MO | 32
Plattenform | 1204MO 43 250724 856
250732 | 858
@ 250024 | 866
250932 | 868

A42




Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG | L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0903 | 97 |9525| 318 | 381
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P |OO®BHGHER DBBOBO
lC N _ M oL QOHBH OO
) - dI K COHBHBE
N o0 o8
? S CQOBBHB o®
<] H
oo o~ M M NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 r| o a f |mogoohoguolnnSoc]agnnn oo
. BC00000==00R00COORCUUE|C |28
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> [>>
WG CNMG120404-WG 0,4 [0,25-3,00|0,05-0,25 o
CNMG120408-WG 08 | 0550 |0,15-070| e e o o
llﬂ CNMG120412-WG 12| 0860 |020075| o
Wiper
CNMG120404-ADF 04 | 05-3,0 |0,05-0,30|0 ©
CNMG120408-ADF 08| 0530 | 0,1-04
CNMG120412-ADF 12 | 08-3,0 |0,15-0,50| 0 °
DF CNMG090304-DF 04 10,25-1,50|0,07-0,30 L)
CNMG090308-DF 08| 03-15 | 0,1-0,3 L)
#% | | cNmMG120404-DF 04 |025-1,50(0,07-030| e ® o olo
CNMG120408-DF 08| 03-15 | 0,1-04 ® @ O o
Schlichten | CNMG120412-DF 1,2 |0,35-1,50(0,10-035| o e
CNMGO090304-EF 04 | 05-2,0 |0,05-0,20 [ ® O
CNMGO090308-EF 08 | 0,5-2,0 |0,05-0,25 (] ® O
CNMG120404-EF 04 | 05-2,5 {0,05-0,20 o ° ® O
CNMG120408-EF 08 | 0,5-2,5 [0,05-0,25 o ° ® O
Schlichten | CNMG120412-EF 1,2 | 0525 |0,10-0,35 o e O
SF CNMGO090304-SF 0,4 {0,05-0,50|0,05-0,30 °
CNMGO090308-SF 0,8 10,05-0,50|0,10-0,35 )
f@ f CNMG120404-SF 04 | 0,1-1,5 [0,05-0,30 °
CNMG120408-SF 08 | 0,1-1,5 |0,10-0,35 °
Schlichten
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
=,
e
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CN** L 1.C S
09 03 97 {9525 | 3,18 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€D Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 161 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 ] 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO&BDB% BB BOBO
BI.C — M O OOBBBO0BI0
' - dI K (@O AR
N (©]@) (OF)
N s olef:1:1 o8
=] H
NN =N = e Nk&)\—Nm mN\—.—E
IS0 rloa f 2o pbohhgueldnindoSRaghn oo
Bo0000=s=00R00000R0uloE|lu |2
(~a i ~a =2 Nywa e Yo R e Ny ~a R va e Ry o2 N o R | lf'a B wa (i o'a B va i 'a B o' | i~} [P [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> 5>
CNEG120404-NF 04 |0,2-2,5/0,05-0,30 o e o
CNEG120408-NF 0,8 |0,2-2,5|0,10-0,35 o e o
CNEG120412-NF 1,2 0,2-2,5/0,13-0,40 oo o
Schlichten
CNMG090304-PM 04 [04-40| 0,1-0,3 (I
CNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 oo
CNMG120404-PM 04 |04-55| 01-03 |0 ® @ @ ° °
CNMG120408-PM 0,8 |0,5-5,5/0,15-0,50 oo o0 o e °
CNMG120412-PM 1,2 |0,8-55|0,18-060|0 ® @ © o0 °
CNMG120416-PM 1,6 |1,0-55|0,23-065| e @ O ° 0 °
CNMG160608-PM 08 [0,5-7,2|0,15-050| o e @ ° oo o
Mittl. Bearb. CNMG160612-PM 1,2 |0,8-7,2|0,18-060| o e e o e °
CNMG160616-PM 1,6 |1,0-7,2|0,23-0,65 o0 e o©
CNMG190608-PM 0,8 [0,5-8,6/0,15-0,50 oo
CNMG190612-PM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 () o °
CNMG190616-PM 1,6 [1,0-8,610,23-0,65 o0 o
e AbLager o AufAnfrage HC'  Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr:75° Kr: 95° Kr: 95°

A204

A205

A219

A284

Systemcode

A44

A40

Auswahl Sorten

A38

Technische Infos

4

g

ZCC

cT

A445

Schnittdaten

A324




Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMG L 1.C S d
09 03 9,7 9,525 | 3,18 3,81
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 6,35
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OOHHRR DHBOBO
M O QO8BSBHOBO
K OOHHBH
N (©]@ o®
S QODBLDB @)%)
H
NN == DM NN Nk&l)\—Nln LnN‘—-—k‘-—)
IS0 rloa f [EolpenoggeltninSesSRagnin 5o
0000 0==00Roolbuoauvuuulo (=&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
CNMGO090304-DM 04 |04-40| 0,1-0,3 oo o
CNMGO090308-DM 0,8 |0,5-4,0|0,15-0,50 oo o
CNMGO090312-DM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-0,4 o
CNMG120404-DM 04 (04-55| 0,1-0,3 [ ) o
DM CNMG120408-DM 0,8 |0,5-5,5|0,15-0,50 o0 00 °
_— CNMG120412-DM 1,2 |0,8-5,5|0,18-0,60 o0 o
' f CNMG120416-DM 1,6 [1,0-55/|0,23-0,65 o e o
CNMG160608-DM 08 |0,5-7,2|0,15-050|0 ® @ ©
Mittl. Bearb. | CNMG160612-DM 1,2 |0,8-7,2/0,18-060| o o o
CNMG160616-DM 1,6 |1,0-7,2]0,23-0,65 [ )
CNMG190608-DM 0,8 |0,5-8,6|0,15-0,50 oo o
CNMG190612-DM 1,2 |0,8-8,6|0,18-0,60 LI ) °
CNMG190616-DM 1,6 |1,0-8,6|0,23-0,65 ce e
EG CNMG120404-EG 0,4 |0,5-4,0/0,05-0,30
CNMG120408-EG 0,8 |0,5-40| 0,1-04
CNMG120412-EG 1,2 (0,540 0,2-0,5 o
Mittl. Bearb.
CNMG120404-EM 04 [0,5-4,0(0,05-0,30 [ N ] ® O
CNMG120408-EM 0,8 |0,5-5,7/0,15-0,45 o0 )
CNMG120412-EM 1,2 |0,5-5,7|0,25-0,60 o e )
; ; CNMG160608-EM 0,8 |0,5-7,2|0,15-0,45 o0 °
Mittl. Bearb. | CNMG160612-EM 1,2 |0,5-7,2|0,25-0,60 oo e O
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S*¥**.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

A197 A204

A205

A219

A284

Systemcode A40 Auswahl Sorten

A38

Technische Infos

A445

Schnittdaten

A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO&GOESR DB BOBO
ol N _ M o) 00BSBBOBO
' - dI K COBHBEH
N 00O (@F%]
< s CoBBS o
<] H
NN =N = MM NN Nkr\Jt-—Nm LﬁN—‘—'E
IS0 r | oa f |moppopRlgonnooSRSgnin oo
. BC00000s=00R00000R0UUl0E0 |2
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
M CNMG120404-ZM 0,4 |0,5-3,0|0,05-0,30| o
CNMG120408-ZM 0,8 {0,540 0,1-05 |o
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.pCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr. 75° Kr: 95° Kr: 95°

A204

A205

A218

A219

A284

A46

Systemcode

A40

Auswahl Sorten

A38
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4

g

ZCC-CT

A445
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMG L 1.C S d
12 04 12,9 12,7 4,76 516
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OOHHRR DHBOBO
M O QO8BSBHOBO
K OOHHBH
N 00 o®
S QODBLDB @)%)
H
NN e—N— MM NN Nk&l)\—Nln mN‘—-—E
IS0 r|oa f 28R cAbonac2inoSSRSgbRh oo
’ Bo00000==00R00COOLRIGCOUE|C |E&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
CNMG120404-NM 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 o e
CNMG120408-NM 08 | 0,2-40 | 0,1-0,5 O e ®oO0 o
CNMG120412-NM 1,2 | 0,2-40 | 0,206 o e
Mittl. Bearb.
CNMG120404-TC 04 | 0,5-5,0 |0,08-0,40 ° °
TC CNMG120408-TC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 ° °
CNMG120412-TC 1,2 {0550 | 0,2-0,6 ° °
. CNMG120416-TC 1,6 | 0,5-5,0 |0,20-0,65 [ °
CNMG160608-TC 08 1-7 10,15-0,50 ° °
Mittl. Bearb. | CNMG160612-TC 12| 17 | 0206 e o
CNMG160616-TC 1,6 1-7 ]0,20-0,65 ° o
CNMG120408-DR 08 | 0,7-7,0 | 0,2-0,5 ee o000 oe °
CNMG120412-DR 1,2 1-7  10,25-0,70 e ® O o ° [
CNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 [ ) [ ° [
DR CNMG160608-DR 08 | 0,7-80 | 0,2-0,5 ocee o ° o
- | CNMG160612-DR 12| 18 [025070| e @ e @ © ° o
) | CNMG160616-DR 16 (1580|0308 | o e e @0 o e
SSm—— | CNMG190608-DR 0,8 |0,7-10,0| 0,2-0,5 e e O e o
Schruppen | CNMG190612-DR 1,2 1-10 |0,25-0,70 [ ) [ o [
CNMG190616-DR 1,6 |1,5-10,0| 0,3-0,8 LI ) o o °
CNMG190624-DR 2,4 2-10 [0,32-0,90 [N o) [¢)
CNMG250924-DR 24 | 2-15 | 04-1,0 ° o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

A204

A205

A219

A284

Systemcode A40

Auswahl Sorten

A38

Technische Infos

A445
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A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMG L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
c CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 80° P | OO&GO R DB BOHBO
(]
S lC /™ _ M of:¢ 00BHB OGO
' - dI K QO&B&BEH
N 00 Oo®H
B s COBHe o
B = :
o lmograzBgnenatsasgsalsgs
r |a = 0 —aNagS=-rnreecodn = e BN =
. BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SNR CNMG120408-SNR 08 |1-3/0,1-04 ° °
5 CNMG120412-SNR 1,2 |1-3]0,2-06 . °
(%]
;_g H CNMG160608-SNR 0,8 [2-6(0,1-0,4 ° °
CNMG190616-SNR 1,6 |2-7(0,2-0,6 o °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
C HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
= Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
z
<
o)
foa)

A197 A204 A205 A218 A219 A284

O
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Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

CN** L 1.C S d

1204 | 129 | 12,7 | 476 | 516

16 06 | 16,1 |15875| 6,35 | 6,35

1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94

2507 | 2579 | 254 | 7,94 | 912

Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OOGHERR DSHBO B0
_ M O QOBBBO0B0
K CODBHHB
N (©]@ oo
? S COBBH o8
<= H
NN =N = MM NN Nk&)-—mm LnN-—\—-L—)
IS0 r | oa f |mfR@boggcoRnmSsS8ggnnn oo
’ BU0VU0U=sS=acoRooluouLRavuluEely =&
[eagea R e e R e i ea B e e R el ea R s a il a Qi oo )l o'a i wa Bl ea i aa MY e S o= | (=i~ I~ [alya}
S>> >>>>>>>>>>>>>>>>5> |5>
CNMM120412-DR 1,2 | 1,0-7,5 |0,25-0,70 e e O o o o
DR CNMM160612-DR 1,2 | 1,095 |0,25-0,70|0 ® @ @
: - CNMM160616-DR 1,6 | 1,5-9,5|0,32-0,90 L) o e
% | | cNMM190612-DR 12| 112 (025070 e e e e o @
CNMM190616-DR 1,6 [1,5-12,0/0,32-0,90 [ ) o
Schruppen | CNMM190624-DR 24| 212 (0351200 e e @ ©
CNMM250924-DR 2,4 (2,0-12,5| 0,2-1,2 O e e eoO
CNMG120408-ER 0,8 | 2,0-7,6 |0,15-0,55 [
ER CNMG120412-ER 1,2 | 2,0-7,6 |0,25-0,80 °
f‘é"j‘ CNMG160612-ER 1,2 2-10 (0,35-0,80 [
Bty CNMG160616-ER 16 | 2-10 |0,45-1,00 °
CNMG190612-ER 1,2 |2,0-11,4|0,35-1,00 o ° °
Schruppen
CNMG190616-ER 1,6 {2,0-11,4/0,45-1,10 [
ER CNMM250724-ER 2,4 12,0-125| 03-14 ()
; CNMM250732-ER 3,2 {2,0-12,5/0,45-1,80 () o
o | | cNMM250924-ER 24 [20-125 03-1,4 .
CNMM250932-ER 3,2 |2,0-12,5|0,45-1,80 °
Schruppen
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CNMM L 1.C S d
A 12 04 12,9 12,7 | 476 | 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875| 635 | 635
€D Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9525 | 912
E CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= 80° P OOOHSS 888080
BI.C _ M O OOBBBO0BI0
' - dI K (@O AR
N (©]@) (OF)
S s olef:1:1 o8
B = H
NN =N = e Nk&)\—Nm mN\—.—E
150 rloa f |me@o@adsgoqnblsos]agen (oo
Bo0000=s=00Ro0000R0uloE|lo |2
(~aJ~a 2 Nywa 2 Y oa R <a Ny ~a R va e Ry a2 N o W | lf'a B wa (i o'a B va i 'a B o' | [~} [P [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> 5>
5 CNMM120408-LR 038 1-5 0,1-0,5 L) °
8 CNMM120412-LR 12| 26 | 0207 | eoe .
L
CNMM120416-LR 16 | 2,065 (025080 e e
LR CNMM160608-LR 0,8 1-7 0,2-0,6 [ 3} °
) CNMM160612-LR 1,2 | 1075 0,2-0,7 [ 3}
H CNMM160616-LR 1,6 | 1,0-85 (0,25-080| o e
CNMM160624-LR 2,4 | 2,0-85 |0,25-0,70| © ©
C Schruppen | CNMM190612-LR 1,2 |2,0-10,5| 0,2-0,7 ° 0 °
CNMM190616-LR 16 [2,0-10,5| 0,3-1,0 [ 3 °
CNMM190624-LR 24 (2,0-10,5| 0,3-1,1 [ 3} o
CNMM250924-LR 2,4 (2,0-12,5| 0,3-1,2 o e
c
v e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
= YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
m HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_-PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr:75° Kr: 95° Kr: 95°

O

’_

@
(]
c
5 0
B2}
E g A197 A204 A205 A218 A219 A284
U =
v O
=
x
[}
©
=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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ZCC-CT

A50



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CNMM L 1.C S d
12 04 12,9 12,7 | 4,76 516
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1606 | 161 |15875| 635 | 635
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 635 | 7,94
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 2579 | 254 | 9,525 | 9,12
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHRR DSBB 0SB0
M O)%] QOBLBL|080
K (OI@F A
N 00 O
S COLBHBHB o8B
H
NN - N =DM NN Nk&l)\—Nln mN\—-—E
IS0 rloa f eoohbhoggetunSoscghpn (g
800000U==00R00000RVUUUElL =&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
Basic CNMM120404 04 |0570| 0,1-0,5 o
CNMM120408 08 | 0570 | 0,1-0,6 o
& f CNMM190612 1,2 |10,5-10,5| 0,1-0,8 °
CNMM190616 1,6 |0,5-10,5| 0,1-1,0 o
Mittl. Bearb.
CNMM120408-HDR 0,8 1-7 0,2-0,6 o o0 o
CNMM120412-HDR 1,2 1-7 03-08 [0 0 @ @ o
CNMM120416-HDR 1,6 1-7 04-1,0 o e °
CNMM160612-HDR 1,2 |1575] 03-08 o o0 o
CNMM160616-HDR 16 | 1585 | 04-1,0 cee o
CNMM160624-HDR 2,4 (1,5-10,5| 0,8-1,2 o e
CNMM190608-HDR 0,8 [2,0-12,5| 0,3-0,7 °
Schruppen | CNMM190612-HDR 1,2 |2,0-12,5/0,35-0,80 o0 o °
CNMM190616-HDR 1,6 {2,0-12,5| 0,5-1,1 [ 2} (2N [oJe)
CNMM190624-HDR 2,4 [2,0-12,5| 0,8-1,2 ® o O
CNMM250924-HDR 2,4 (2,0-12,5| 0,8-1,4 o e
HPR CNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5| 0,5-1,0 °
- CNMM190624-HPR 24 |2,0-105| 0,7-1,4 o e
CNMM250924-HPR 2,4 (2,0-12,5| 0,7-1,4 e o
Schruppen
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***_PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
=,
-
A197 A204 A205 A218 A219 A284
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

CN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 06 | 16,1 |15875| 635 | 635
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 | 1905 | 635 | 7,94
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO&GD B BB 00
lC ™ _ M O 00BSBBOB(O
- dI K QO&B&BEH
N 00 (@F%)
S| S (OI@FLEXEY) (@F%)
*’ H
R B R R R
0 "I * | " Bcddgisss85tcaceean0oRE (28]
Feeegegeecogeereeogsgs 28
CNMA120404 0,4 |0,2-5,0/0,05-0,40 ® O
CNMA120408 0,8 |0,2-5,0/0,05-0,50 o0 °
CNMA120412 1,2 |0,2-5,0| 0,1-0,6 e o0 00 o
Flat CNMA120416 1,6 10,2-5,0|0,10-0,65 o e °
CNMA160608 0,8 {0,2-7,0| 0,1-0,5 o °
[ ’ CNMA160612 1,2 {0,2-7,0| 0,1-0,6 ° °
CNMA160616 1,6 |0,2-7,0/0,15-0,65 o0 °
CNMA160620 2 |0,2-7,0/0,15-0,70 o
CNMA160630 3 10,2-7,0(0,15-0,80 o
CNMA190612 1,2 10,2-8,0|0,15-0,70 °
CNMA190616 1,6 10,2-8,0/0,15-0,70 L]
CNMG120404 0,4 |0,1-5,0{0,05-0,50 o
CNMG120408 0,8 |0,1-50| 0,1-0,6 o e ° o
Basic CNMG120412 1,2 |0,1-5,0| 0,1-0,7 ° o
- ] CNMG160608 0,8 |0,1-7,0| 0,1-0,6 ¢}
d‘“' CNMG160612 1,2 {0,1-7,0| 0,1-0,7 o
CNMG190608 0,8 [0,1-80| 0,1-0,7 o
CNMG190612 1,2 |0,1-8,0| 0,1-0,8 o
CNMG190616 16 |0,1-80| 0,1-1,0 o o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***-.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

A204

A205

A219

A284

Systemcode A40
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

DNMG L 1.C S d
1104 | 116 |9525]| 476 | 3,81
1504 | 155 | 12,7 | 476 | 5,16

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHRR DBHBHB 0SB0
M O QOBHBHB080
K (OI@F LA
N 00 O
S COSBEBL O
H
conranBigsealsssgsgngs
0 "I » | T |gc8380s58385ac00208cEe |28
Feeogeerecoogeareagsgss 29
ADF DNMG150604-ADF 04 | 0560 |0,15-0,50|0 ° o
DNMG150608-ADF 08 | 0,1-4,0 |0,08-0,50|0 e o0 o
A& | DNMG150612-ADF 12 | 0540 |0,150,50| 0 .
Schlichten
DNMG110404-DF 0,4 10,15-2,00|0,08-0,25 e @ O
DNMG110408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 o0
DF DNMG110412-DF 1,2 {0,35-1,50|0,15-0,50 ® O
DNMG150404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 e @ O
= / | DNMG150408-DF 08 [0,15-200| 01-03 | e @ ©
DNMG150412-DF 1,2 10,35-1,50|0,15-0,50 [elNe}
Schlichten | DNMG150604-DF 04 | 0860 [0,18-060| e e
DNMG150608-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 L )
DNMG150612-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 ® O
SF DNMG110404-SF 0,4 10,05-0,50|0,05-0,25 °
DNMG150404-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,25 °
A | pNMG150408-SF 08 |0,05-0,50|0,10-035 .
DNMG150604-SF 0,4 [0,05-0,50|0,05-0,25 °
Schlichten | DNMG150608-SF 0,8 0,05-0,50(0,10-0,35 °
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***-PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 11,6 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OO&GO R BB 00
M O O0&B&B080
K QO&B&BEH
N 00 (@F%)
S (OI@FLEXEY) (@F%)
H
R B R R R
0 "I * | " Bcddgisss85tcaceean0oRE (28]
Feeegegeecogeereeogsgs 28
DNMG110404-DM 04 |0,4-5,0| 0,1-0,3 o 00
DNMG110408-DM 08 [0,5-50(0,15-050| o o @ o
DNMG110412-DM 1,2 |0,8-50|0,18-050| e @
DM DNMG150404-DM 04 [04-60| 0,1-0,3 o 00
iy DNMG150408-DM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 ® o O
= DNMG150412-DM 1,2 |0,8-6,0/0,18-0,60 o e
Mittl. Bearb. DNMG150604-DM 04| 1-6 |023-065| e e @
DNMG150608-DM 0,8 [0,5-6,0/0,15-050| o e @ o °
DNMG150612-DM 1,2 |0,8-60|0,18-060| o e e
DNMG150616-DM 1,6 1-6 10,23-065|0 ® @ o
DNMG110404-PM 0,4 |0,4-5,0| 0,1-0,3 N
DNMG110408-PM 08 [0,5-50(0,15-050| © o e o
DNMG110412-PM 1,2 |0,8-5,0/0,18-0,50 o o e
PM DNMG150404-PM 04 |04-6,0| 0,1-0,3 o
) DNMG150408-PM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 (I} o e
'_.,"' DNMG150412-PM 1,2 |0,8-6,0|0,18-0,60 ® O
DNMG150416-PM 16 | 1-6 |0,23-0,65 o
Mittl. Bearb.| DNMG150604-PM 04 |04-60| 0,1-03 |0 ® @ °
DNMG150608-PM 08 [0,56,0{0,15-050| © e e ® o e
DNMG150612-PM 1,2 |0,8-6,0|0,18-060|0 ® @ @ o o e °
DNMG150616-PM 1,6 1-6 |0,23-0,65 N o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
k -
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A54



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHESR DBB 0SB0
M O QOBLBHB0L0
K QOHB&BEH
N 00 o8
S COBEBB o®
H
NN — N = DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
IS0 rloa SoRALRbog@gSlhnSSSR2g g |53
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
M DNMG150612-ZM 1,2 |1,0-55|0,15-0,60| 0 °
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***_.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
- i -z 2 .
. . re
“ -
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

DN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 11,6 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OO&GO R BB 00
M oS O0&B&B080
K QO&B&BEH
N 00 Oo®H
S (OI@FLEXEY) (@F¥]
H
50 . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = 0 —Ng 2o o AN K - .S s
. BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
DNMG110404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,20 o ® O
EF DNMG110408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o e O
DNMG150404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 °
DNMG150408-EF 08 [0,1-1,5| 0,1-0,4 °
DNMG150604-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 o ° ® O
Schlichten | DNMG150608-EF 08 [0,1-1,5| 0,1-04 o ° e 0
DNMG150612-EF 1,2 |0,1-1,5|0,15-0,50 °
M DNMG150604L-FM 0,4 |0,5-3,0|0,05-0,30 o0 °
DNMG150604R-FM 04 |0,5-3,0|0,05-0,30 o0 °
’ DNMG150608L-FM 0,8 |0,5-3,0| 0,1-0,5 0 °
DNMG150608R-FM 08 [0,5-3,0| 0,1-0,5 0 °
Schlichten
NF DNEG150404-NF 0,4 |0,2-3,0|0,05-0,30 o
DNEG150408-NF 08 [0,2-3,0| 0,1-0,4 °
ﬂ DNEG150604-NF 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 ° o
DNEG150608-NF 08 (0,230 0,1-04 oo o
Schlichten
NGF DNEG150408-NGF 0,8 |0,2-3,0|0,05-0,40 o
DNEG150412-NGF 1,2 |0,2-3,0| 0,1-0,5 o
) - / DNEG150608-NGF 0,8 |0,2-3,0|0,05-0,40 o e
DNEG150612-NGF 1,2 {0,2-3,0| 0,1-0,5 o e
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.pPDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
! * - oo
- & -
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

As6



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

DNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®HGRER DSHBBOBO
M oo QOBGBHOBO
K COHBHBEH
N (©]@ o®
S COBBH o8
H
6 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = ! —aNg2z 2o d = e BN =
° BCO0000=sS=80RaalcboR00Clc 28
[oa e R e e R e e B e e R e s B s i ea R e le'a i aa B e Wi e Wi e S aa | (=il I~ [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
EG DNMG150604-EG 04 1-3 10,05-0,30 ° ()
DNMG150608-EG 08 | 1-3 | 01-04 ° °
! DNMG150612-EG 12| 13 | 0206 oo oo
Mittl. Bearb.
DNMG110404-EM 0,4 |0,5-4,4/0,05-0,30 [ o
DNMG110408-EM 0,8 |0,5-4,4/0,10-0,45 °
EM DNMG110412-EM 1,2 |10,5-44| 0,1-0,6
DNMG150404-EM 04 |0,5-6,4|0,05-0,30 o o
g DNMG150408-EM 08 |0,5-6,4|0,10-0,45 o
DNMG150412-EM 1,2 {0,5-64| 0,1-0,6 o
Mittl. Bearb.| DNMG150604-EM 0,4 |0,2-6,4|0,05-0,30 )
DNMG150608-EM 0,8 |0,5-6,4|0,10-0,45 o0 o
DNMG150612-EM 1,2 |0,5-64| 0,1-0,6 o0
NM DNMG150412-NM 1,2 |10,2-4,0| 0,2-0,6
DNMG150608-NM 1,2 |0,2-40| 0,1-04 °
Q DNMG150612-NM 1,2 (0,2-40| 0,2-06 °
Mittl. Bearb.
TC DNMG150608-TC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,40 °
DNMG150612-TC 1,2 {0,5-50| 0,2-0,6 () o
Mittl. Bearb.
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
= L
LS
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR BB E080
M oo OO0 &B&B080
K QOB&BEH
N 00 (@F%]
S (@I@FLEE) OH
H
NN — N =M N%-—Nm mN\—‘—'E
IS0 rla | f |ghRoobRggoRnnSoSRSgnhn 5o
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
DR DNMG150608-DR 08| 1-6 | 02-0,5 o0 o ° ° °
DNMG150612-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 e 00 ) ° )
=/ | DNMG150616-DR 16| 16 |032075/0 @« o o e o
Schruppen
SNR DNMG150608-SNR 0,8 {0,2-6,0| 0,1-0,5
) DNMG150612-SNR 1,2 10,2-6,0| 0,2-0,6 o °
Schruppen
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
P
'L
LS
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

4

Ass . ol

ZCC-CT



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1504 | 155 | 12,7 | 476 | 516
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®BHGHER DBBOBO
M O QOLBHBHO0BO
K COHBHBE
N o0 o8
S CQOBBHB o®
H
NN — N = DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
IS0 rla | f |[goRRGobRggonNnSoSRSgnhn 5o
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
DNMA150404 04 (0,2-6,0| 0,1-0,3 o
Flat DNMA150408 08 |0,2-6,0| 0,1-0,6 o
- DNMA150604 04 (0,2-6,0| 0,1-0,3 (I} o
_/ DNMA150608 0,8 [0,2-6,0| 0,1-0,6 ° °
Mittl. Bearb. DNMA150612 1,2 (0,2-6,0/0,15-0,70 ° e O
DNMA150616 16 {0,2-60| 0,2-0,8 ® O [¢)
ER DNMG150608-ER 0,8 2-6 |0,15-0,55
DNMG150612-ER 1,2 2-6 |0,25-0,80
j-?‘
Schruppen
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L S***.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr. 93°
4 ~
= o"
LS
A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNMM | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR BB E080
M oo OO0 &B&B080
K QOB&BEH
N 00 (@F%]
S (@I@FLEE) OH
H
NN — N =M N%i—rwm m(VFr—B
IS0 rla | f |ghRoobRggoRnnSoSRSgnhn 5o
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
fora e R cra e R c'a W e R e N wa R e N ra W o i ca Ry o lfa'a Bifa'a Wi o'a B o'a R a'a WYa'a | (D=~ I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
DR DNMM150608-DR 08 |0,7-6,0/0,20-055|0 ® @ ©
- DNMM150612-DR 1,2 1-6 10,25-0,70|0 @ @ O @
; ’ DNMM150616-DR 1,6 |1,5-6,0|032-090| e e
Schruppen
ER DNMM150608-ER 0,8 {0,7-6,0|0,20-0,55 °
DNMM150612-ER 1,2 | 1-6 |0,25-0,70 °
Schruppen
HDR DNMM150608-HDR 0,8 1-7 10,25-0,60 ® o O
DNMM150612-HDR 1,2 1-7 0,3-0,8
’ ﬂ’ DNMM150616-HDR 16 (1570 0410 | o o
Schruppen
LR DNMM150608-LR 0,8 2-6 0,1-0,6 °
DNMM150612-LR 1,2 2-6 02-08 [0 o @
# DNMM150616-LR 1,6 | 2-6 |0,25-1,00 o
Schruppen
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***_.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
3 g - >
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A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 635 | 516
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 193 [15875| 6,35 | 7,94
DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®BHGHER DBBOBO
M oo QOLBHBHO0BO
K COHBHBE
N o0 o8
S CQOBBHB o®
H
NN — N = DM NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 rloa SoRALRbog@gSlhnSSSR2g g |53
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
DNMG150604 04 |0,4-6,0| 0,1-0,3 o
Basic | DNMG150608 08 [0,5-6,0|0,15-0,50 o
= DNMG150612 1,2 |0,8-6,0|0,18-0,60
—/ DNMG150616 16| 16 |0,23-0,65
DNMG190608 08 |0,2-6,0| 0,1-0,6 o
DNMG190612 1,2 |0,2-6,0|0,08-0,60
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***_PDSNR/L S***_.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 45° Kr: 93°
i -z 2 .
= - e
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A198 A206 A207 A220 A221 A286 A287
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0903 | 9525|9525 | 3,18 | 3,81
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO&GOESR DB BOBO
L M 0% 00BHB 080
s K CoOBBH
U N 00 oF:
" S < s 008V 08
] H
NN =N = MM NN Nkr\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
IS0 e oa f [EoRpabogRoRnincoS8ggbnn oo
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
SNMG120404-ADF 04 | 05-50 | 0,1-03 |o °
SNMG120408-ADF 08 | 0,5-50 |0,12-0,50|0 °
SNMG120412-ADF 1,2 1-5 0,2-06 |o °
DF SNMG120408-DF 08| 03-15 | 0,1-04
.= | SNMG120412-DF 1,2 {0,35-1,50(0,15-0,50 o
1
—T—
| |
Schlichten
SF SNMGO090304-SF 0,4 |10,05-0,50|0,05-0,20 °
SNMGO090308-SF 0,8 |0,05-0,50|0,10-0,35 °
) | SNMG120404-SF 04 [0,05-0,500,05-0,20 o
SNMG120408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,10-0,35 o)
Schlichten
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
—
— ]
"
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A62



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
0903 | 9525|9525 | 3,18 | 3,81
1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875] 6,35 | 635
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | OOGHRR DBHBHB 0SB0
e R — M oLt OOBBB0BI0
. 2
£ ‘, K (OI@F LA
% gd
L\ N 00 oY
N |
r T S S COSBEBL O
-] H
0 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —aNg2z 2o d — K - .S B
° BCO00U0==8cRocolococoRogoloc |28
e e R e e e W 2 R e N e R e W o W s iy o Ry e laa Wifa'a Biaa Wi o'a Wifa'a WYa'a § (=il I~d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
SNMGO090304-EF 0,4 |0,5-2,0/0,05-0,30 ° ® O
SNMG090308-EF 0,8 |0,5-2,0|0,05-0,40 ° °
SNMG090312-EF 1,2 |0,5-2,0|0,05-0,45 o
SNMG120404-EF 04 (0,8-3,0/0,05-0,30 ° e O
SNMG120408-EF 08 |08-3,0| 0,1-04 ° o
. SNMG120412-EF 1,2 |0,8-3,0/0,15-0,45 o ¢}
Schlichten
SNMG150608-EF 0,8 1-4 0,1-04 ° o
SNMG150612-EF 1,2 1-4 |0,15-0,45 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
==l
o - - -
-
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L S***.pSKNR/L
Kr:75° Kr: 75°
' 2
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9,525 | 9,525 | 3,18 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€D Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | OOGOB R DB BOBO
. M — M O 0OHHBOBO
N K COBBG
th
A\ N 00 o)
Sl |
r U S S CODBHHB (@)%
|| H
NN =N = M Nk&)\—Nm mN\—.—E
150 rla | f |gh@c@nliBogninsoo Qg |Ss
B00000==00Ro0al0boRuvuuluo [=a
[eagea Qe ea R e e B e e R ~a el s Ml ea R ca |l o'a i oa Bl ea v MY o'a S o= | (=i~} I~ [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
SNMG090304-PM 04 |04-45| 0,1-0,3 oe
SNMG090308-PM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 oe ° oe °
SNMG090312-PM 1,2 |10,6-45| 0,2-0,6 o
PM SNMG120404-PM 04 (04-60| 0,1-0,3 e O @ o o
e SNMG120408-PM 0,8 |0,5-6,0/0,15-0,50 o 00 o e °
" SNMG120412-PM 1,2 10,8-6,0|0,18-0,60 e 00 o °
B | SNMG120416-PM 16| 16 [023-065] o oo o o o
Mittl. Bearb. | SNMG150608-PM 08 |0,7-7,5/0,14-050| o ©o
SNMG150612-PM 1,2 {0,8-7,5(0,18-0,60 O @ O ) [
SNMG190612-PM 1,2 {1,0-7,5/0,20-0,65 o e e o
SNMG190616-PM 1,6 |1,0-7,5|0,23-0,65 o
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
= =
—
o
ki
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
09 03 | 9525 | 9,525 | 3,18 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 12 04 12,7 12,7 | 476 | 5,16
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875|15875| 635 | 6,35
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 1905 | 635 | 7,94
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | OOGHRR DHBOBO
oic — M of 00898080
<N K 00BBB
zdI
. N N 00 o®
Nl .
r |_I S S QODBLDB @)%)
e H
NN - N =DM NN Nk&l)\—Nln mN\—-—E
IS0 r| oa f 28R cAbonac2inoSSRSgbRh oo
’ Bo00000==00R00COOLRIGCOUE|C |E&
[eagea R e e R e ifea B ~a M a R ol ea R s e i ea R oo || o'a i wa B ea Wi a'a M w'a S o= | (=i~ I~ [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>55> |[>>
SNMG090304-DM 04 |04-45| 0,1-0,3 o0
SNMG090308-DM 0,8 |0,5-4,5/0,15-0,50 LI ) o
SNMG120404-DM 04 |04-60| 0,1-0,3 oo o
DM SNMG120408-DM 08 [0,5-60/0,15-050| o e e e
I'.E SNMG120412-DM 1,2 |0,8-6,0|0,18-0,60 oo 0o
" |
l""-"*l SNMG120416-DM 1,6 1-6 |0,23-065|0 © @ O
SNMG
Mittl. Bearb. NMG150608-DM 08 |08-7,5| 0,1-0,5 LI )
SNMG150612-DM 1,2 |0,8-7,5|0,18-0,60 oo o
SNMG190612-DM 1,2 1-9 10,18-0,60 e @ O
SNMG190616-DM 1,6 1-9 10,23-065|0 @ @ @
EG SNMG120404-EG 0,4 |0,5-4,0{0,05-0,20 o
SNMG120408-EG 08 |0,5-4,0| 0,1-0,5 ° °
. SNMG120412-EG 1,2 |0,5-4,0| 0,2-0,6
Mittl. Bearb.
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
— '__-_-:
TN
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***-PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 12,7 | 476 | 516
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875/15875| 635 | 6,35
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO&GOESR DB BOBO
oot R — M ol 00BSB0B0
< AN K C0BBS
ad
A\ N 00 oF:
) S < s 00BHB 08
] H
NN =N = MM NN Nkr\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
150 el oa, T Rl e R i =R LR = ol P P
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
SNMG120404-EM 0,4 {0,50-6,35|0,05-0,30 ® O °
SNMG120408-EM 0,8 [0,50-6,35|0,20-0,45 o0 ® O
SNMG120412-EM 1,2 {0,50-6,35|0,25-0,60 oo ® O
SNMG120416-EM 1,6 |0,50-6,35|0,30-0,75 o
Mittl. Bearb. SNMG150612-EM 12 | 0,5-8,0 |0,25-0,60 o e °
SNMG150616-EM 16 | 05-80 |0,30-0,75 [
Tc SNMG120404-TC 04 | 05-50 |0,08-0,25 °
SNMG120408-TC 0,8 | 0,5-5,0 |0,15-0,40 °
- SNMG120412-TC 1,2 | 0550 | 0,2-05 ° °
SNMG150616-TC 1,6 1-7 0,2-0,7 °
Mittl. Bearb.
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
W
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
4 =
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

SNMG L 1.C S d
12 04 12,7 12,7 | 4,76 516
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO&BHBE DSBB 0SB0
oic — M of 00898080
N K COBBEG
zdI
U N 00 o8
Sl |
r I S S COLBHBHB o8B
| H
NN - N =DM NN N\&)\—Nm mN\—-—E
IS0 rloa f eoohbhoggetunSoscghpn (g
800000U==00R00000RVUUUElL =&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
NM SNMG120408-NM 08 | 0,5-50 | 0,1-0,4 o0 o
SNMG120412-NM 1,2 | 0,5-5,0 |0,15-0,50 °
Mittl. Bearb.
SNMG120408-DR 08 | 0,7-7,0 | 0,2-0,5 ce e ° °
SNMG120412-DR 1,2 1-7 10,25-0,70|0 © © @ ® © ° °
DR SNMG120416-DR 16 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 ce e ° °
SNMG150612-DR 1,2 1-8 10,25-0,70 e o O ° ° [
-y
t_,@‘_, SNMG150616-DR 16 1580|0308 | e e o e
SNMG190612-DR 1,2 1-10 ]0,25-0,70 oo 000 °
Schruppen | SNMG190616-DR 1,6 |1,5-100| 0,3-0,8 co0 o000 o e
SNMG190624-DR 24 | 2-10 |032-090| © e e ® O
SNMG250924-DR 24 | 2-15 0,4-1,2 ° o o
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
= _—
———
o - - -
-
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***_PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
' 2
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMG L 1.C S
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1906 | 1905 | 1905 | 635 | 7,94
c SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 90° P | OO&GO R DB BOHBO
(]
8 R = M oo 00BHB 080
. o I g
~ § K QO&B&BEH
% gd
L\ N 00 o8
N |
r U S S (OI@FLEXEY) (@F¥]
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o . leograzsngcnofsasssalagls
r a = —Ng 2o o SN = e BN =
. 0000 ==8cRcolcocohogoloc |28
[ea e R e e W e e B e e R e e B e M a R el la'a S wa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (=il I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
SNMG120408-ER 08 | 2,0-7,6 |0,20-0,55 o o
5 ER SNMG120412-ER 12 | 20-76 | 0,3-0,6 o e
(%]
. |
uQi = SNMG150608-ER 08 | 2,096 | 0,2-05 oo
= SNMG150612-ER 1,2 [ 2096 | 03-06 oe
SNMG190612-ER 1,2 {2,0-11,4| 0,3-0,6 o e
Schruppen
SNMG190616-ER 1,6 |2,0-11,4|0,35-0,80 o e
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
C HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
- DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
_QE) Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
o)
foa)
—
— ]
"
D A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
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S o 3
2 ¢ g
£ € z
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£ A224 A225 A289
x
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o
=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

Aes8




Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMM L 1.C S d

1506 |15875(15875| 6,35 | 6,35
1906 | 1905|1905 | 635 | 7,94
2507 | 254 | 254 | 7,94 | 9,12
2509 | 254 | 254 | 9525 | 9,12

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | OOGHRR DHBOBO
oic — M of 00898080
N K COBBEG
zdI
U N 00 o
Sl |
r |_I S S QODBLDB @)%)
|| H
NN - N =DM NN Nk&l)\—Nln mN\—-—E
IS0 r|oa f o |Z2hpooboggo2nnSosSRguln oo
’ Bo00000==00R00COOLRIGCOUE|C |E&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
SNMM150612-DR 1,2 1-7 10,25-0,60 °
SNMM150616-DR 1,6 | 1,590 |032-090, © @ o ®
DR SNMM190608-DR 0,8 [2,0-10,5/0,25-0,50 o
SNMM190612-DR 1,2 {2,0-10,5|0,25-0,60 ® O
88 | SNMM190616-DR 1,6 |2,0-10,5(0,35-0,90 °
B | sNMM190624-DR 24 (2,0-10,5| 0,4-1,1 °
Schruppen | SNMM250716-DR 1,6 [25-12,5 0,4-1,0 °
SNMM250724-DR 24 12,5-12,5| 0,5-1,2 0O e e
SNMM250924-DR 24 12,5-12,5| 0,5-1,2 [ [ N
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr. 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr. 75°
_—
g o
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L
Kr: 75°
-
A224 A225
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNMM L 1.C S d
A 12 04 12,7 12,7 | 476 | 5,16
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1506 |15875]15875| 635 | 635
€D Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 635 | 7,94
Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
E SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= 90° P OOOHSS 888080
. M — M O 0OHHBOBO
N K COBBG
th
A\ N 00 o)
Sl _—
r I S S OOHBHBH O
B ] H
NN =N = e NLN)\—NLA mN\—.—E
150 rloa f |me@o@adsgoqnblsos]agen (oo
Bo0000=s=00Ro0000R0uloE|lo |2
(~aJ~a 2 Nywa 2 Y oa R <a Ny ~a R va e Ry a2 N o W | lf'a B wa (i o'a B va i 'a B o' | [~} [P [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>5>5> 5>
5 SNMM120408-LR 038 1-6 0,1-0,5 o e
1§ SNMM120412-LR 1,2 1-6 0,2-0,6 o e
L
SNMM120416-LR 1,6 1-6 |0,25-0,70| o o
SNMM150612-LR 1,2 1570 0,1-0,5 o e
SNMM150616-LR 16 | 1,570 | 0,1-0,5 o e
SNMM190612-LR 1,2 2-10 |0,25-0,70 o e
Schruppen | SNMM190616-LR 1,6 | 2-10 | 0,3-1,0 o e
C SNMM190624-LR 24 | 2-10 | 03-1,1 o e
SNMM250924-LR 2,4 3,0-12,5| 0,3-1,2 [ 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
= HC? Beschichtetes Cermet
= HW Unbeschichtetes Hartmetall
R
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
- =
D g
"
v QC_) A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
c C
9 0O
g 2 MSKNR/L MSDNN S***-PSKNR/L
£ € Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
o O
=
oF
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=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A70



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

SNMM L 1.C S d
12 04 12,7 12,7 | 4,76 516
15 06 (15875|15875| 6,35 | 6,35
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 635 | 7,94
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 912
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OOGHERR DSBS 0SB0
oot — M o] 00888080
. - 1 -
~ ‘. K COHBHBHB
S~ ad
L\ N 00 oY
S| |
r I S S COBEBB O
|~ H
NN =N = MM NN Nk&)-—mm LnN-—\—-L—)
IS0 rloa f moRb@boggeZtunSosSIggnin (oo
’ BU0VU0U=sS=acoRooluouLRavuluEely =&
[oa e R e R eva R eva R 2 R e N e R e Ji e S o' i e Ry aa || Wa'a Bifa'a B a'a Wi o'a WY a'a WY o'a | [P~ [P [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SNMM120408-HDR 0,8 1-6 0,1-0,6 o0 o
SNMM120412-HDR 1,2 | 1560 0,2-0,7 (3} o
SNMM120416-HDR 1,6 | 1,560 | 0,2-1,0 o
SNMM150608-HDR 08 1-7 0,2-0,6 °
HDR SNMM150612-HDR 12| 17 [025070| e e e
'._'_’.‘ - | SNMM150616-HDR 16 | 1,5-9,0 |0,32-1,00 o e
| | SNMM150624-HDR 24 1,590 | 04-1,2 o
L——]
SNMM190612-HDR 1,2 |2,0-10,5|0,25-0,70 L
Schruppen
SNMM190616-HDR 1,6 |2,0-10,5/0,35-1,00 ° °
SNMM190624-HDR 2,4 (2,0-10,5| 04-1,2 °
SNMM250724-HDR 24 |2,5-125| 0,5-1,4 e O °
SNMM250924-HDR 24 |2,5-125| 05-1,4 o0 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr:75° Kr: 75° Kr: 45° Kr:75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
_—
g o
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L MSDNN S***.pSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNMM | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 9525 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO&GOESR DB BOBO
oot R — M ol 00BSB0B0
< AN K 0oBBH
ad
U N 00 oF:
) S < s 00BHB 08
] H
mNNn—N\—mmNNmNgl—NmomN‘—‘—g
IS0 rloa f |gukrewlligeonnoooagg Rl |55
BEREELEZER2 528382888282 aa
S>E>>>>5>5>55>>>>>>>>>>555> |[5>
SNMM190616-HPR 1,6 |2,0-10,5|0,35-1,00 °
SNMM190624-HPR 2,4 (2,0-10,5| 04-1,2 °
SNMM250924-HPR 2,4 (2,0-125| 0,5-14 () °
Schruppen
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr. 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr. 75°

A208

A210

A211

A212 A222

A223

A224

A72

Systemcode

A40

Auswahl Sorten

A38

Technische Infos A445 Schnittdaten

A324



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbEitu ng

Drehen

Frasen

Bohren

O

SN** L 1.C S d
09 03 | 9525 | 9,525 | 3,18 3,81
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7,94 | 9,12
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9,525 | 9,12
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P OO&BHBE DSBB 0SB0
oic — M of 00898080
N K COBBEG
(adI
A\ N 00 o8
Sl |
r I S S COLBHBHB o8B
H
NN - N =DM NN Nk&)\—Nm mN\—-—E
150 rloa | f jReRk@n0gBoanncoS RS gnRn |5
800000U==00R00000RVUUUElL =&
[oa e R e N2 R e R 2 R e N ~a R w2 Ji o2 S o' i e Ry oa || Wa'a Bifa'a N 2 N 'a Ny o'a B o'a § [P~ [Pt [ala)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SNMG090308 0,8 (0,3-5,0/0,1-0,6 °
Basic SNMG120408 08 105-60(0,1-06| o e ®
|‘_ ” SNMG120412 1,2 |0,5-6,0(0,1-0,7 o
SNMG120416 1,6 |0,5-6,0/0,1-0,8 o
[ ol |
Mittl. Bearb. SNMG250724 2,4 1-9 |0,1-1,1
SNMG250924 24 1-9 |0,1-1,1
Basic SNMM120408 0,8 (0,5-5,0/0,1-0,5 °
; % | SNMM120412 1,2 |1,5-7,0/0,2-0,6 o
- |
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
__""". N
r"‘{:‘:"':_-h
B ..
-
A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223
MSKNR/L S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75°
' 2
A224 A225 A289
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SN** L 1.C S d

A 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 516
1506 |15875|15875| 6,35 | 6,35
1906 | 19,05 | 19,05 | 6,35 | 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€D Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2507 | 254 | 254 | 7.94 | 912
E SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
= 90° P OOOHSS 888080
. M — M O 0OHHBOBO
N K COBBG
zdt
U N 00 0%
Sl _—
r U S S CODBHHB (@)%
B H
LnNN-—NmeNNmNLN)\—NLnomN‘—-—H
IS0 rloa f lgoRu@ancdgesooeeeqasg2nl |53
VWULUULVUU=Z=Z200N0Q0/000VU0VYEY = N
[eagea R e ea B e e B e e R va e a J s i e a R va |l e R oa Bl ea i v B o2 S o= | (=i~} I~ [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
GC) SNMA 120408 0,8 | 0,5-5,0 {0,1-0,5 (3N} °
i3 SNMA120412 12 | 05-50 0,207 eo eo
L Flat
SNMA120416 1,6 |05-50(0,2-1,0 o O o
L SNMA 150608 08 | 08-7,0|0,1-0,5 o
I | SNMA150612 1,2 | 0,8-7,0 |0,2-0,7 °
SNMA190612 1,2 0870 |0,2-0,7 o e °
SNMA190616 16 | 08-7,0 (0,3-0,8 o °
C SNMM250724-1 2,4 12,0-12,5|0,3-1,2 e 0o 0
Basic
l\E=—il|
-]
I
c
8
<
g e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D DSBNR/L PSBNR/L PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°

A199 A208 A210 A211 A212 A222 A223

Technische
Informationen

MSKNR/L S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75°
=

A224 A225 A289
x
[}
©
=

Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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A74 ‘U’*
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNMM | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1906 | 19,05 | 1905 | 6,35 | 7,94
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525 | 912
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P |OO®BHGHER DBBOBO
oo~ R — M ot OOBBBI0BI0
<L N K Sle:X-1
od
T\ N 00 o8
) < s 00BBB 0
<] H
NN — N = DM NN Nkr\JJ—Nln LﬁN‘_‘—E
IS0 roa fo|SERLRnngge2bnScSRcg g |53
800000==00R00l000QRVUUUEL (=&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> [>>
Basic SNMM190608 0,8 |1,0-10,5|0,15-0,50 °
r % | SNMM190612 1,2 {1,5-10,5| 0,2-0,7 °
- U SNMM190616 16 0,5-10,5] 02-1,0
SNMM250924 2,4 12,0-12,5| 0,3-1,2 o °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L MSKNR/L
Kr. 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75° Kr. 75°
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A211
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A222

A223

A224
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

SNUN L I.C S

09 03 | 9525 | 9525 | 3,18
12 04 12,7 12,7 4,76
1904 | 19,05 | 19,05 | 4,76
25 07 254 254 7,94

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2509 | 254 | 254 | 9525
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90° P | OOGO&R% SO BO B0
oo I M O 00BSBOB0
N K CODBHEH
CT N 00 o
o o
r T S (OI@F L AXEY) (@F¥]
H
NN — N —™MMm~ N Nk&)-—mm mN-——\L—)
IS0 r | oa f |EoQg@aboggofunScsgcghn (o
. BoO0U0U==ccRooluouLavuluElyw =&
foa e e e R e R 2 R e N ~a R e S e W o i o Ry e || aa Bifa'a Qi aa B o'a R a'a WY a'a § D=~ [P [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SNUNO090304 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3
SNUN090308 0,8 {0,5-4,0| 0,2-0,5 o
Flat SNUN120408 0,8 {0,7-6,0| 0,2-0,5 [
SNUN120412 1,2 |0,7-6,00,25-0,60 [ o o o o o
SNUN190412 1,2 10,9-6,0|0,25-0,60 o
—
SNUN190416 1,6 {0,9-6,0| 0,3-0,7 o
SNUN250724 24| 19 | 05-1,0 o
SNUN250924 2,4 1-9 0,5-1,0
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
A262 A263 A265
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TN L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,5 | 9,525 | 4,76 | 3,81
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®BHGHER DBBOBO
M oo QOLBHBHO0BO
K COHBHBE
N o0 o8
S CQOBBHB o®
H
NN =N =DM NN Nkr\JJ—Nm mN\—‘—E
IS0 roa fo|SERLRnngge2bnScSRcg g |53
800000==00R00l000QRVUUUEL (=&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
WG TNMX160408-WG 08 | 0,5-5,0 |0,15-0,70 °
TNMX160412-WG 12 | 0,8-6,0 |0,20-0,75 o
-
‘Tr——
Wiper
ADF TNMG160404-ADF 04 | 0,5-5,0 ]0,05-0,30| 0
A TNMG160408-ADF 08| 0550 | 0,1-04 (o © o °
% TNMG160412-ADF 12 | 0550 | 0,205 |o
L
Schlichten
DF TNMG160404-DF 04 10,15-2,00|0,08-0,25 e @ O
TNMG160408-DF 0,8 10,15-2,00| 0,1-0,3 e @ O o
e TNMG160412-DF 1,2 10,35-1,50|0,15-0,50 oo 0
SN | TNMG220408-DF 08| 0315|0104 | e @ o0
Schlichten | TNMG220412-DF 1,2 |0,35-1,50(0,15-0,50| e o e
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
\G 2 = %
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine DrEh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2208 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P | OO&GO R DB BOHBO
\V M oS OOBHBHB|OBI0
. B K 00BN
AN od]- N 0 o®
S (OI@FLEXEY) (@F¥]
o I —
H
o TR P R R P R
r a = 0 —aNagS=-rnreecodn = e BN =
. BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SF TNMG110304-SF 0,4 |0,05-0,50|0,05-0,30 o
) TNMG160404-SF 0,4 |0,05-1,00|0,05-0,30 o °
TNMG160408-SF 0,8 |0,05-1,00{0,05-0,40 .
TNMG220408-SF 0,8 |0,05-1,50|0,05-0,40 o
Schlichten | TNMG220412-SF 1,2 |0,05-1,50|0,10-0,45 o
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
L z z
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 [ 635 | 318 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2208 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P | OOGHRR DSHBBOBO
\V M O QOBHBHB080
. K CoBBB
=) od| N 00 o
" 3 S COSBEBL o8
H
0 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —aNg2z 2o d = e BN =
° BCO00U0==8cRocolococoRogoloc |28
[oa e R e e R e e B e e R e s B s i ea R e le'a i aa B e Wi e Wi e S aa | (=il I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
TNMG110304-EF 0,4 |0,1-1,0/0,05-0,20 )
TNMG110308-EF 0,8 |0,1-1,0/0,05-0,40 °
EF TNMG160404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 ° L)
TNMG160408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 ° e O
TNMG160412-EF 1,2 |0,2-2,5|0,15-0,40 o L)
) TNMG220404-EF 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,25 o °
Schlichten
TNMG220408-EF 08 |0,5-2,5| 0,1-0,4 o e O
TNMG220412-EF 1,2 10,5-2,5| 0,1-0,5 o
M TNMG160404L-FM 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
TNMG160404R-FM 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 )
A TNMG160408L-FM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 °
TNMG160408R-FM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 o
Schlichten
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
S \ " o 5
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
\/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 3,18 | 226
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 22/04 22 127 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P | OO&GO R DB BOHBO
\V M (OF%] OOBHBHB|OBI0
lc K CoBB®
AN od] N 00 o8
S COBHBB (@F¥]
r. L
H
50 . lecgcezBsncnafsasgsganls
r a = —Ng 2o o AN = e BN =
. BC0000==80RcalcboR00Cl o 2]
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
TNMG110308-DM 08 (0,3-3,0| 0,1-04 [ )
TNMG160404-DM 04 |0,4-50| 0,1-0,3 e 00 [} o
DM TNMG160408-DM 0,8 [0,5-50/0,15-050, ® @ @ e © o
. TNMG160412-DM 1,2 10,8-50(0,18-0,60|c @ @ O o
* ¥
E TNMG220404-DM 04 (04-66| 0,1-0,3 [ ) o
. TNMG220408-DM 0,8 |0,5-6,60,15-0,50 e o0 )
Mittl. Bearb.
TNMG220412-DM 1,2 |0,8-6,6|0,18-0,60 o0 o0 °
TNMG220416-DM 1,6 1,0-6,60,23-0,65 LA o
TNMG110304-PM 04 [04-3,0/ 0,1-0,3 L)
TNMG110308-PM 0,8 [0,4-3,0(0,15-0,40 [ )
PM TNMG160404-PM 04 [04-50| 0,1-0,3 IO o o
TNMG160408-PM 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,50 o0 0 ° °
8|
i TNMG160412-PM 1,2 |0,8-5,0/0,18-0,60 e @ O ° °
Mittl. Bearb. TNMG220408-PM 0,8 |0,5-6,6|0,15-0,50 LI ) ° °
TNMG220412-PM 1,2 10,8-6,6|0,18-0,60 o e e ° °
TNMG220416-PM 1,6 [1,0-6,60,23-0,65 o e o o
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
g » P [ >
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_.PTENR/L
Kr: 91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A80
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g
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbEitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,5 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P | OOGHESR DBB 0SB0
- M oL 00HBB0BO
K QOHB&BEH
od N 00 o
S COBEBB o®
H
mNN‘—N‘—mmNNmer\JJ.—NmomN—‘—B
ISO r|oa f |mgougunonl2lige-nthocoxgQlnl (53
VUUVUUUZZ00N0000YaUUYYEY = N
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
M TNMG160404-ZM 04 |0,5-5,0(0,08-0,30| 0
TNMG160408-ZM 08 |0,5-50| 0,1-04 |o
‘ TNMG160412-ZM 1,2 {0,5-5,0| 0,1-0,6 |©
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
\G z -
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_ PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9,525 | 476 | 3,81
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P | OODOHBRR DB BOBO
] M of 00BSBOS0
K COBHBEH
N 00O (@F%]
S COBHBB OH
H
NN =N = MM NN N&r\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
IS0 rla | f |ghRoobRggoRnnSoSRSgnhn 5o
800000==00Ro00l000QRUUUEw (=&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
EG TNMG160404-EG 04 |0,5-40| 0,1-0,3 ° °
TNMG160408-EG 0,8 |0,5-4,0| 0,1-0,4 o0 °
A TNMG160412-EG 12 |0,54,0(0,15-0,50 . o
Mittl. Bearb.
TNMG160404-EM 04 |0,5-4,8|0,05-0,30 ® O ® O
EM TNMG160408-EM 0,8 [0,5-4,8|0,10-0,45 oo e 0
4 TNMG160412-EM 12 10,5-4,8| 0,1-0,6 o0 o0
4 TNMG220408-EM 0,8 |0,5-6,60,10-0,45 oo ® O
Mittl. Bearb. TNMG220412-EM 1,2 |0,5-6,6| 0,1-0,6 o e ® O
TNMG220416-EM 1,6 [0,5-6,6|0,10-0,65 ° [
Tc TNMG160404-TC 0,4 |0,5-3,0(0,05-0,20 () °
TNMG160408-TC 0,8 |0,5-3,0|0,08-0,25 ° °
‘ TNMG160412-TC 1,2 1-3 0,1-0,3 ° °
TNMG220412-TC 1,2 1-6 |0,15-0,40 ° °
Mittl. Bearb. | TNMG220416-TC 16| 1-6 | 0205 °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
(D ¥ P 2
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A82
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P | OOGHRR DBHBHB 0SB0
\V M O QOBHBHB080
. K CoBBe
N edi N 00 o
" 3 S COSBEBL O
H
50 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —aNg2z 2o d = e BN =
’ BCO00U0==8cRocolococoRogoloc |28
e e R e e e W 2 R e N e R e W o W s iy o Ry e laa Wifa'a Biaa Wi o'a Wifa'a WYa'a § (=il I~d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
TNMG160408-DR 0,8 | 0,7-6,0 |0,20-0,55|0 @ @ @ ° [
TNMG160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,65 o o0 o o °
DR TNMG220408-DR 0,8 | 0,7-7,0 |0,20-0,55 ee o© o
g_ TNMG220412-DR 1,2 1-7 ]0,25-0,65 Oe e eo0 o °
J——— TNMG220416-DR 1,6 | 1,5-7,0 |0,32-0,75 o e e [ o [
TNMG270608-DR 0,8 {1,5-12,0|0,35-0,55 (o)
Schruppen
TNMG270612-DR 1,2 2-12 10,35-0,75 [
TNMG270616-DR 1,6 2-12 |0,35-0,75 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr:91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

TN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 27006 | 27,5 [15875] 635 | 516
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
60° P | OO&GO R DB BOHBO
\V M oS OOBHBHB|OBI0
. K CoBB®
AN od] N 0 or
S (OI@FLEXEY) (@F¥]
r. L
H
o . leograzsngcnofsasssalagls
r a = —Ng 2o o SN = e BN =
. B 0000==80Rcalc0oR00Cl o 2]
[ea e R e e W e e B e e R e e B e M a R el la'a S wa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (=il I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |>>
TNMM160408-DR 08 | 0,7-6,0 |0,20-0,55 o e e o
DR TNMM160412-DR 1,2 1-6 |0,25-0,70 [oRNeRN )
- TNMM220408-DR 08 | 0,7-8,0 |0,20-0,55 oo e o
i TNMM220412-DR 1.2 | 1-8 (025070 )
TNMM220416-DR 1,6 | 1,5-8,0 |0,32-0,90 [oNe) o
Schruppen | TNMM270612-DR 1,2 12,5-11,0|0,25-0,70 o
TNMM270616-DR 1,6 |2,5-11,0| 03-0,9 o
ER TNMG160408-ER 0,8 | 2,0-5,6 |0,15-0,55 o
TNMG160412-ER 1,2 | 2,0-5,6 |0,15-0,60 o
JJ"'E'*\ TNMG220408-ER 08 | 2,0-7,7 |0,15-0,55 o
B | TNMG220412-ER 1,2 | 2,0-7,7 |0,15-0,60 o
Schruppen
IR TNMM160408-LR 08| 1-5 | 0105 0 °
: TNMM160412-LR 1,2 1560 | 0,1-0,6 o0 °
A
Schruppen
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

4

As4 . ol

ZCC-CT



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine DrEh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TNMM | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®BHGHER DBBOBO
M oo QOLBHBHO0BO
K COHBHBE
N o0 o8
S CQOBBHB o®
H
NN — N = DM NN Nkr\JJ—Nln LﬁN‘_‘—E
IS0 rla| f |2RRLGRLR0YESRNRSSSRSg L |53
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
TNMM220412-HDR 1,2 [2-9/0,25-0,80 o
HDR | TNMM220416-HDR 16 |2-9]0,35-1,00
r. TNMM270616-HDR 1,6 [2-6/0,35-1,00
L | TNMM270624-HDR 24 [2-7]| 04-1,2 ° o
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L MTFNR/L
Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr. 93° Kr:91°
A213 A214 A215 A226 A227 A228 A229
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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TNMG L 1.C N d
11 03 I 6,35 3,18 2,26
16 04 | 16,5 | 9525 | 4,76 | 3,81
O Gute Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 12,7 | 476 | 516
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 27 06 | 27,5 |15875| 6,35 | 635
Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 3309 | 33 [1905)9525] 794
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGO&R% SO BO B0
M (@] QOBHBBOB0
K CODBHEH
N 00O oH
S (OI@F L AXEY) (@F¥]
H
NN — N —™MM~ N Nk&)-—mm mN-——\L—)
IS0 rloa f |Zsogp@boggeotnnSosSIggnhn oo
. Bo0U0U==ccRooluouLaVUlUuElYw =&
foa e R era e R eva R 2 R e N ~a R e i a W o i o Ry e || Waa Bife'a Bl aa B 'a R a'a WYa'a § (D=~ [P [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> >
TNMG110308 0,8 | 0,2-4,0 {0,08-0,30
TNMG160404 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,20 o e
TNMG160408 0,8 | 0,2-4,0 |0,08-0,30 [ ) o
TNMG160412 1,2 10240 0,1-04 ® O
Basic TNMG220404 04 | 0,2-6,0 {0,05-0,20 o o
r. TNMG220408 08 | 0,2-6,0 | 0,1-03 oe
=
e | TNMG220412 1,2 | 0,2-60 | 0,1-04 o
Mittl. Bearb. TNMG220416 1,6 | 0,2-60 | 0,1-0,5 o
TNMG270612 1,2 | 0,290 | 0,1-0,5 o °
TNMG270616 16 | 0290 | 0,1-0,5 o °
TNMG330916 1,6 [0,2-11,0| 0,1-0,5 o o
TNMG330924 24 |0,2-11,0| 0,1-0,7 o o
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJINR/L MTJINR/L
Kr.91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr. 93°
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

As86



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TN** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 | 3,81
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 04 22 127 | 476 | 516
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 2706 | 27,5 |15875] 635 | 635
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHRR DBHBHB 0SB0
M O QOBHBHB080
K (OI@F LA
N 00 O
S COSBEBL O
H
0 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —aNg2z 2o d = e BN =
° BCO00U0==8cRocolococoRogoloc |28
e e R e e e W 2 R e N e R e W o W s iy o Ry e laa Wifa'a Biaa Wi o'a Wifa'a WYa'a § (=il I~d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
TNMA160404 0,4 |0,2-4,0/0,05-0,20 [oNe) [
TNMA160408 0,8 |0,2-4,0|0,08-0,30 ) °
Flat TNMA160412 1.2 [02-40| 0,1-0,4 ce e
o TNMA160416 1,6 |0,5-4,0/0,05-0,50 o e o
TNMA220404 0,4 |0,2-6,0/0,05-0,20 o o [
L=
TNMA220408 0,8 |0,2-6,0| 0,1-0,3 o e °
TNMA220412 1,2 |0,2-6,0| 0,1-04 o e o
TNMA220416 1,6 [0,2-6,0| 0,1-0,5 o o
TNMM160404 04 |0,2-7,0|0,05-0,60 o e
Basic TNMM160408 0,8 |0,5-7,0/0,05-0,60 o O
TNMM160412 1,2 |0,5-7,0|0,05-0,60 o
‘4% | TNMM220408 0,8 |0,5-7,0/0,05-0,60 o o
| TNMM220412 12| 17 | 0,1-06 oce o
TNMM220416 1,6 |0,5-7,0|0,05-0,60 o o
TNMM270616 1,6 |0,5-6,5|0,05-0,70 o o °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTINR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
- : - -
A200 A213 A214 A215 A226 A227 A228
MTFNR/L S***_.PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°
\/
A229 A290
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VN** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR DB BOBO
M oo OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00 (@F%]
S (@I@FLEE) OH
H
NN — N =M N&r\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
150 el oa, T Rl e R i =R LR = ol P P
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
ADF VNMG160404-ADF 04| 05-25 | 0,1-03 |o °
VNMG160408-ADF 08 | 0525 | 0,1-05 |o °
Schlichten
DF VNMG160404-DF 0,4 10,25-1,50|0,07-0,30
VNMG160408-DF 08 | 03-1,5 | 0,1-0,4 oo o
——
Schlichten
EF VNMG160404-EF 04| 0,1-1,5 |0,05-0,25 °
VNMG160408-EF 08 | 0,2-2,5 0,08-0,35 ° ® O
@ VNMG160412-EF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,45
Schlichten
NF VNEG160404-NF 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,30 [ ) o
VNEG160408-NF 08 | 0,2-4,0 |0,05-0,50 [ ) ¢}
e
Schlichten
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
’ - al |
. ; P I/
A201 A202 A230 A231
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

Ass '___



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VN* L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9,525 )| 476 | 381
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHESR DBB 0SB0
M O QOBLBHB0L0
K QOHB&BEH
N 00 o8
S COBEBB o®
H
NN — N = DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
IS0 r | oa I i i o S s R el AR El S SR P
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
NGE VNEG160408-NGF 08 | 0,2-3,0 | 0,1-0,3 o e
VNEG160412-NGF 1,2 | 0,2-3,0 | 0,1-0,5 oo
e
Schlichten
SF VNMG160404-SF 0,4 10,05-3,00|0,05-0,20
VNMG160408-SF 0,8 0,05-3,00|0,05-0,35
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJINR/L MVVNN MVJINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
A201 A202 A230 A231
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR DB BOBO
M oo OO&BHBHB|OBI0
K QOB&BEH
N 00 (@F%]
S (@I@FLEE) OH
H
NN — N =M N&r\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
IS0 rla | f |ghRoobRggoRnnSoSRSgnhn 5o
B00000U==acRooloaVUlUuEll =&
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
Basic VNMG160404 04 |0,2-6,0/0,05-060| ©
VNMG160408 0,8 |0,2-6,0/0,08-0,60| ©
[ -
Mittl. Bearb.
DM VNMG160408-DM 0,8 [0,5-4,0(0,15-0,50({0 ® @ @ o
VNMG160412-DM 1,2 |0,8-4,0/0,18-0,60 [ )
-
L
Mittl. Bearb.
EM VNMG160404-EM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 ° ® O
VNMG160408-EM 0,8 {0,5-4,0/0,10-0,45 ° ® O
Mittl. Bearb.
NM VNMG160412-NM 1,2 |0,2-4,0|0,05-0,40 °
Mittl. Bearb.
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVJINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
’ - al |
a S 2
A201 A202 A230 A231
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A90 '___



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9,525 )| 476 | 381
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHESR DBB 0SB0
M O QOBLBHB0L0
K QOHB&BEH
N 00 O
S COBEBB O
H
NN — N = DM NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 rla | f |[goRRGobRggonNnSoSRSgnhn 5o
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
TC VNMG160404-TC 04 |0,5-2,0|0,05-0,20 ° °
VNMG160408-TC 0,8 |0,5-2,0|0,08-0,25 ° °
s | VNMG160412-TC 1,2 0,5-3,0/0,08-0,30 e o
Mittl. Bearb.
M VNMG160404-ZM 0,4 |0,5-3,0/0,08-0,30|©
VNMG160408-ZM 08 |0,5-3,0| 0,1-04 |o
Mittl. Bearb.
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJINR/L MVVNN MVJINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°
= )
=-.r | ."L.—
A201 A202 A230 A231
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
—
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

WNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 04 6,5 |9525| 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 | 9525 397 | 381
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80P P | OO&GO R DB BOHBO
% 2 M o= 0OBBHOB0
B K 0088®
ad| N 00 o8
— S COBHBB (@F¥]
H
o . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = —Ng 2o o AN = e BN =
. BC0000==80RcalcboR00Cl o 2]
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
ADF WNMG080404-ADF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,30|0 [ ()
WNMG080408-ADF 08 | 0,5-25 [0,05-040(0 © e O °
& WNMG080412-ADF 1,2 | 0,5-2,5 [0,05-0,50|0 °
Schlichten
WNMG060404-DF 0,4 |0,15-2,00(0,08-025| o o @
DF WNMG060408-DF 0,8 (0,15-2,00| 0,1-0,3 ° °
A WNMG060412-DF 1,2 | 04-1,5 (0,15-050 e
= WNMG080404-DF 0,4 |0,15-2,00|0,08-0,25 e e O
. WNMG080408-DF 0,8 |0,15-2,00| 0,1-0,3 °
Schlichten
WNMG080412-DF 1,2 | 0,2-2,5 |0,10-0,35 [ °
WNMG060404-SF 0,4 (0,05-0,50(0,05-0,20 °
SE WNMG060408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMGO06T304-SF 0,4 (0,05-0,50(0,05-0,20 °
é WNMGO06T308-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMG080404-SF 0,4 |10,05-0,50|0,05-0,20 °
Schlichten | WNMG080408-SF 0,8 |0,05-0,50|0,05-0,35 °
WNMG080412-SF 1,2 {0,05-0,50|0,05-0,40 o
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***-.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
L
A203 A217 A232 A291
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A92



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

WN#** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 | 9525 397 | 381
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHRR DBHBHB 0SB0
S
= M O QOBHBHB080
B K 00998
od N 00 O
L S COSBEBL O
H
0 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —aNg2z 2o d — K - .S B
° BCO00U0==8cRocolococoRogoloc |28
e e R e e e W 2 R e N e R e W o W s iy o Ry e laa Wifa'a Biaa Wi o'a Wifa'a WYa'a § (=il I~d [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
WG WNMG080408-WG 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,70 [ 2}
FoY WNMG080412-WG 1,2 0,8-6,0|0,20-0,75 ® 0
A
==n
Wiper
WNMG060404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30 ° ¢}
EF WNMG060408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4 o o
m WNMGO06T308-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-0,4
=== | WNMGO06T312-EF 1,2 |0,1-1,5| 0,1-0,5
) WNMG080404-EF 0,4 |0,1-1,5/0,05-0,30
Schlichten
WNMG080408-EF 08 |0,1-1,5| 0,1-04 o ° ¢}
NF WNEG080404-NF 04 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
E WNEG080408-NF 0,8 |0,2-2,5[0,05-0,30
Schlichten
NF WNMG060408-NF 0,8 |0,2-2,5|0,05-0,30 oe
Schlichten
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
[/ _.
P
A203 A217 A232 A291
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

WNMG L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 | 9525 397 | 381
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 87 127 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80P s P OO&GD B BB 00
% = M O O0&B&B080
B K 00BBO
ad| N 00 o8
L S (OI@FLEXEY) (@F%)
H
R B R R R
0 "I * | " Bcddgisss85tcaceean0oRE (28]
Feeegegeecogeereeogsgs 28
WNMG060408-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 o 00 o
DM WNMG060412-DM 1,2 {0,8-3,0/0,18-0,60 e 00 o
s WNMGO06T308-DM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,15 o e
/#%\ | WNMG080404-DM 04 [0540] 0104 | ® e e ©
= WNMG080408-DM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o o0 o °
Mittl. Bearb. | \WNMG080412-DM 12 |0,84,0(0,18-060| o o @
WNMG080416-DM 1,6 1-4 |0,23-0,65 [ 3}
EG WNMG080408-EG 0,8 |0,5-4,0|0,05-0,40 o0 o0
| WNMG080412-EG 1,2 |0,5-4,0|0,05-0,60 °
Mittl. Bearb.
WNMG060404-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 ° o
WNMGO060408-EM 0,8 [0,5-3,0| 0,1-0,5 o0 o
EM WNMGO06T304-EM 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,30 °
WNMGO06T308-EM 0,8 {0,5-3,0| 0,1-0,5 °
A WNMGO06T312-EM 1,2 |0,5-3,0| 0,1-0,7 o o
Mittl. Bearb. WNMG080404-EM 04 | 1-4 |0,05-0,30 o0 o0
WNMGO080408-EM 0,8 1-4 0,1-0,5 ° e O
WNMG080412-EM 1,2 1-4 0,1-0,7 o0 °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
A203 A217 A232 A291
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

Ao4



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen WNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0604 | 65 |9525| 476 | 3,81
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 | 87 12,7 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° S P |OO®BHGHER DBBOBO
O
% == M oo QOLBHBHO0BO
B K 008G
od N o0 o8
L S CQOBBHB o®
H
NN — N = DM NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 v oa f o |[ghhpebRggelnhoeSRognin oo
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
WNMG060408-PM 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,50 oo o ° o e °
PM WNMG060412-PM 1,2 |08-30/0,18-060| e o e © o o
.-'f- b WNMG080404-PM 0,4 |0,4-4,0/0,12-0,40 [ ) [ o e °
E‘ WNMGO080408-PM 0,8 |0,5-4,0/0,15-0,50 o0 o000 o e °
) WNMG080412-PM 1,2 |0,8-4,0/0,18-0,60 oo o ° o e °
Mittl. Bearb.
WNMG080416-PM 1,6 1-4 10,23-0,65 ) (o) o e )
M WNMG080408-ZM 08 |0,5-40| 0,1-05 |o
WNMG080412-ZM 1,2 {1,0-5,5|0,15-0,60| ©
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
" - %
- -
i
A203 A217 A232 A291
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

WN** L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 04 65 | 9525 | 476 | 381
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 T3 65 | 9525 397 | 381
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 0804 87 127 | 476 | 516
c WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 80° P OO&GD B BB B0 B0
(]
s % 2 M o= OOBBB0BO
| K 00Q8S
ad| N 00 o8
— S (OI@FLEXEY) (@F¥]
B :
50 . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = 0 —aNagS=-rnreecodn = e BN =
. BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
[eaea R e e W e e B e e B e el e M a R el la'a S oa Wi 'a Y aa Wi 'a S aa | (D=l I [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
NM WNMG080404-NM 0,4 |0,2-3,0/0,05-0,30 °
qc_) WNMG080408-NM 0,8 |0,2-3,0| 0,1-0,3 ° o
(%]
;_g A WNMG080412-NM 1,2 |0,2-4,0| 0,1-0,4 (I}
Mittl. Bearb.
TC WNMG080404-TC 0,4 |0,5-3,0/0,08-0,25 ()
WNMG080408-TC 0,8 |0,5-4,0|0,15-0,40 ° °
C ‘ WNMG080412-TC 1,2 10,5-4,0| 0,2-0,6 ()
Mittl. Bearb.
DR WNMG060408-DR 0,8 {0,7-3,5/0,20-0,45 [ ) o ° )
WNMG060412-DR 1,2 |0,8-3,5/0,25-0,55 e o0 o o o
c
v - WNMG080408-DR 0,8 |0,7-5,0/0,20-0,55 e 0o 000 ° °
= -
Q% WNMG080412-DR 1,2 1-5 (0,25-0,70 e e 0 0O ° °
Schruppen | WNMG080416-DR 1,6 {1,5-5,0(0,32-0,75 o e e ° o
WNMA060408 0,8 {0,5-3,0| 0,1-0,3 [ ) °
Flat WNMA060412 1,2 |0,5-3,0/0,15-0,30 °
WNMAO06T308 08 |0,5-3,0| 0,1-0,3 o
D (=] WNMA080404 0,4 |0,5-4,0|0,08-0,25 o ® O
B | wNmAO080408 0,8 |0,5-4,0(0,15-0,30 e oo
WNMAO080412 1,2 10,5-5,0|0,15-0,30 ) L)
c WNMAO080416 1,6 [0,5-50| 0,2-0,5 ¢} o
(3]
% S ® Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
%} ‘g YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
= = HC? Beschichtetes Cermet
o0 HW  Unbeschichtetes Hartmetall
[
=
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***_.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
L]
x
% A203 A217 A232 A291
=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A9s '___



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen RNMG | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
RN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P | OOGHESR DBB 0SB0
L zic M o 0oB88 080
_ o K 0088®
N 00 O
S COBEBB o®
H
NN — N = DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
3, | f |[go@R@RRggc2nnSeSNggnln 5o
VUUVUUUZZ00N0000YaUUYYEY = N
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
. RNMG120400 0,5-7,0(0,1-1,8 ° oo
Basic
o
Mittl. Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
MRDNN MRGNR/L
A233 A234
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
—

A9z
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Drehen

Frasen

AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

Bohren

O

T
2 e
u O
R =]
c ©
= [
S
i
=

Index

O Gute Bearbeitungsbedingungen KNUX L W S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,15 | 9,525 | 476
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
KN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
S P OO&GOESR DB BOBO
- A ‘ M oo OO&BHBHB|OBI0
Lwﬂﬁm K COBB®
st L2 ] N 00 o8
¢
Example R type S 008N 0%
H
o Ll . lopcocannseadsasgsglegs
r albrn| a = L —agdegsluveeee = e NS
. BC0000==80RcalcooR00Cloc 2]
[ea e R e e B e e B e e B e el s e R el a'a i oo Wi ea Y Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
KNUX160405L11 | 0,5 |16 |2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 o e o o
KNUX160405L12 | 0,5 | 16 |2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 °
KNUX KNUX160405R11 | 0,5 | 16 |2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 oo o o
KNUX160405R12 | 0,5 | 16 |2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 °
— KNUX160410L11 | 1 |162,2(0,2-6,0| 0,05-0,70 °
) KNUX160410L12 1 1612,2|0,2-6,0|0,05-15,00 o °
Schlichten
KNUX160410R11 | 1 |16(2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 o0
KNUX160410R12 | 1 |16(2,2|0,2-6,0| 0,05-0,70 o °
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
CKJNR/L CKNNR/L
Kr: 93° Kr: 63°
A256 A257
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

Aogs



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen 175. L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 32-1 11905 | 10 | 1905 | 635
Dreh-WSP g% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 32-3 30 10 ] 1905 635
Radsatzbearbeitung HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
L P |OO®BHGHER DBBOBO
M O QOLBHBHO0BO
@- s K 00BBS
2d _o0° N 00 o8
&= [ w s COBBG of:
s
H
oo o~ M M NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 rzogahogoo2nnSoSc8ggnn o
B00000U==aocRoolooauuluEelu =&
[ea s R e e R e e B e e i e s B s i ea R ea ) a'a i aa B ea Wi a'a Wi e S o= | (=il Il [alya}
S>>>>>>55>5>>>>>>>>>>>55> |5 F
175.32-191940-22 4 o
175.32-191940-227 4 o
175.32-191940-24 °
175.32-301940-24 o
175.32-191940-25 4 o
175.32-191940-28 4 o0 0
175.32-301940-31 4 o o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten Technische Infos A445 Schnittdaten A324
e
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNMX | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1106 111,389|15875| 6,35 | 6,35
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1509 |15945|22,225| 9,52 | 7,94
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODOHBRR DB BOBO
M oo OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
od N 00 o
S COBHBB OH
H
NN =N =DM NN Nkri-—mm LnN‘—‘—k‘-—)
IS0 rl e | f [EERRARORBRCRNNS oS 8ogbRn |5
B000U00U==acRoolooaVUluEll =&
[ea e R e e R e e B e s R e el s e R el Wa'a i oa Wi ea i aa Wi 'a S o= | (=il I [alya}
S>>>>5>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
. TNMX1106-2 1,6 |0,4-50|0,1-0,4 o o
Basic
. TNMX1509-2 1,6 [0,5-5,0(0,1-1,0 o
s
oy
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
e
A100 U_



Negative Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

YN** LW S
18 12 18 12
2518 25 18

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHESR DBBOBO
ya© [ Iw M O 00QQPO0BO
W
] K QOHB&BEH
N 00 o8
H S Q0BBY ol
H
|w N R B
w | a a = il —anga2sl2necee = e BN =
° BCO0000==80RaalcboR00CRc 2]
[eagrea R e e R e e B e s i e s R s i ea R wa ) e i aa B ea Wi e Wi e S o= | (=il I [alya}
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
YNMX1812L 22 |20 (0,5-2,5(0,05-0,30 o
YNMX2518173L 25 | 7 |0,5-2,5|0,05-0,30 o
-
YNUX1812150L 18 | 150,5-2,5|0,05-0,50 o
‘r:*a
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
—
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Drehen

Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, negativ

é Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
. 5 HC(CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YB6315 YBC152 YBC252
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 0,2 0,6 0,1 0,2 0,6 0,1 0,4 0,8
ca.0,15%C gegliiht 125 500 400 270 500 400 270 480 370 230
ca.0,45% C gegliht 190 2 420 340 230 420 340 230 400 310 190
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 330 280 200 330 280 200 310 250 160
ca.0,75%C gegliiht 270 4 320 270 190 320 270 190 300 240 150
ca.0,75%C vergltet 300 5 280 240 170 280 240 170 260 210 130
P gegliht 180 6 400 300 180 400 300 180 380 290 170
vergitet 275 7 280 230 150 280 230 150 260 210 140
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 260 220 150 260 220 150 240 200 140
vergltet 350 9 230 190 120 230 190 120 220 180 110
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 | 360 | 290 | 190 | 360 | 290 | 190 [ 310 | 250 | 170
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 190 | 160 | 130 | 190 | 160 | 130 | 150 | 130 | 100
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergutet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

A324

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.




schnittdatenempfenlungen - Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC (CVD)

YBC251

YBC352

YBM153

YBM253

YBDO52

YBD102

YB7315

YBD152

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

Vorschub [mm]

0,1 04 0,8 0,2 0,5 1 0,2 0,4 0,6 0,2 04 0,6 0,1 0,3 04 0,1 03 04 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,5
430 320 180 430 330 220
350 260 140 350 270 180
260 190 110 260 210 150
250 180 100 250 200 140
210 160 80 210 170 120
330 230 120 320 240 150
210 170 110 200 170 120
190 150 100 180 160 120
170 140 90 150 130 90
260 190 120 220 180 130
100 75 50 = = =
380 295 210 350 265 180
190 155 120 150 110 65
250 200 150 200 140 80
200 160 130 160 115 70
620 420 230 530 380 220 600 410 220 540 375 210
300 220 150 240 200 150 330 240 150 280 210 140
310 220 150 300 210 145 340 250 160 290 215 140
230 160 110 220 150 105 260 190 120 210 155 100
350 275 230 330 265 220 370 300 230 320 265 210
250 160 105 230 155 100 280 200 120 230 165 100
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCy beschichtetes Cermet
N

A325

Drehen



Drehen

Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, negativ

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
a
% HC (CVD) HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YBD152C YBG101 YBG105
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 03 0,5 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 0,6
ca.0,15% C gegliiht 125
ca.0,45% C gegliht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3
ca.0,75%C gegliiht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 360 290 200
martensitisch vergitet 240 13 180 150 110
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 240 190 140
austenitisch-ferritisch 230 15 190 150 110
perlitisch/ferritisch 180 16 570 395 220
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 310 230 150
ferritisch 160 18 310 230 150
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 230 170 110
ferritisch 130 20 340 280 220
Temperguss
perlitisch 230 21 250 180 110
nicht aushartbar 60 22 2000 | 1200 =
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 610 420 -
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 550 300 -
N Aluminium-GuBlegierungen < 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 360 190 -
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 320 170 =
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 730 350 -
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78 70 =0 R
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 270 200 -
gegliiht 200 30 65 45 -
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 60 40 -
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32 60 40 -
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 55 35 -
gegossen 320 34 55 35 =
Reintitan Rm 400 35 100 60 -
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36 80 40 -
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

A326

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.




Schnittdatenempfehlungen Allgemei ne Drehbearbeitu ng

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (PVD) HCGy HT HW BL
YB9320 YBG205 YNG151C YNG151 YNT251 YD101 YD201 YCB111
Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
0,1 03 0,6 0,1 0,3 0,6 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04 0,1 0,2 04 0,05 0,2 0,35 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 03
510 350 = 510 350 = 510 350 =
430 270 = 430 270 = 430 270 =
330 220 = 330 220 = 330 220 =
320 200 - 320 200 - 320 200 -
280 170 = 280 170 = 280 170 =
400 240 = 400 240 = 400 240 =
290 180 = 290 180 = 290 180 =
240 170 - 240 170 - 240 170 -
220 150 = 220 150 = 220 150 =
340 220 = 340 220 = 340 220 =
180 110 = 180 110 = 180 110 =
360 290 200 320 250 160
190 155 110 170 150 110
250 210 150 230 190 140
200 165 120 180 150 110
430 365 280 430 365 280 430 365 280
390 340 270 390 340 270 390 340 270
360 300 220 360 300 220 360 300 220
340 295 230 340 295 230 340 295 230
310 260 190 310 260 190 310 260 190
250 210 150 250 210 150 250 210 150
1750 | 1200 800 1750 | 1200 800
510 380 250 510 380 250
460 320 175 460 320 175
300 205 110 300 205 110
270 185 100 270 185 100
610 410 205 610 410 205
310 250 195 310 250 195
225 170 115 225 170 115
55 35 = 55 = = 65 45 = 65 45 = 65 45 =
50 30 = 50 = = 60 40 = 60 40 = 60 40 =
50 30 - 50 - - 60 40 - 60 40 - 60 40 -
45 25 = 45 = = 55 35 = 55 35 = 55 35 =
45 25 = 45 = = 55 35 = 55 35 = 55 35 =
80 60 = 70 = = 90 60 = 90 60 = 90 60 =
60 40 - 50 - - 80 40 - 80 40 - 80 40 -
240 180 140
220 180 140
250 150 100
200 150 100

HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet

HW

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik

™
HC,

Mischkeramik
beschichtetes Cermet

A327

Drehen



Drehen

Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, negativ

é Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
. 5 BL BH
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YCB121 YCB131 YCB211
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 0,2 0,3 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,5
ca.0,15% C gegliiht 125
ca.0,45% C gegliht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3
ca.0,75%C gegliiht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergutet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 1500 | 980 400
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 1250 | 800 320
ferritisch 160 18 - - -
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 300 200 100
ferritisch 130 20 - - -
Temperguss
perlitisch 230 21 300 200 100
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 220 170 130 160 120 100
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 200 160 120 150 120 100
Hartguss gegossen 400 39 200 150 100 180 120 100
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 150 120 100
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.

A328



schnittdatenempfenlungen - Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

BL BH ™M CN
YZB121 YZB221 YZB231 CA1000 CN1000 CN2000
Vorschub [mm] Vorschub [mm)] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm)]
03 09 15 0,3 0,9 1.5 0,1 0,6 15 0,1 0,6 1,5 0,1 0,6 1.5 0,1 0,6 1.5
1500 950 400 1200 800 400 1200 800 200 800 700 600 700 600 500
1250 780 320 980 650 320 1000 650 200 750 625 500 800 700 600
= = = = = = 800 550 200 600 530 450 600 530 450
500 300 100 400 250 100 700 500 200 500 420 350 500 420 350
- - - - - - 1200 750 200 800 700 600 800 700 600
500 300 100 400 250 100 1000 650 200 700 600 500 700 600 500
200 160 120
200 160 120
200 155 100
200 155 100
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCy beschichtetes Cermet
N

A329
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Drehen

Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, positiv

é Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
. 5 HC(CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YB6315 YBC152 YBC252
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,3 0,6
ca.0,15%C gegliiht 125 450 390 270 450 390 270 430 350 230
ca.0,45% C gegliht 190 2 380 330 230 380 330 230 360 295 190
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 300 265 200 300 265 200 280 235 160
ca.0,75%C gegliiht 270 4 290 255 190 290 255 190 270 225 150
ca.0,75%C vergltet 300 5 250 225 170 250 225 170 235 195 130
P gegliht 180 6 360 300 180 360 300 180 340 270 170
vergitet 275 7 250 210 150 250 210 150 235 195 140
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 230 200 150 230 200 150 220 180 140
vergltet 350 9 200 170 120 200 170 120 190 155 110
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 [ 320 | 275 | 190 | 320 | 275 | 190 [ 280 | 230 | 170
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 160 | 150 | 130 | 160 | 150 | 130 | 130 | 115 100
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergutet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.




schnittdatenempfenlungen - Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD)

YBC251

YBC352

YBM153

YBM253

YBDO52

YBD102 YB7315 YBD152

Vorschub [mm]

0,1 0,3 0,6

Vorschub [mm]

0,2 0,4 0,6

Vorschub [mm]

0,1 0,2 04

Vorschub [mm]

0,1 0,2 0,4

Vorschub [mm]

0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]

390 310 180

390 310 230

315 245 140

315 250 190

235 185 110

230 195 160

225 175 100

220 185 150

190 150 80

185 155 120

300 230 120

290 225 150

190 160 110

170 150 130

170 140 100

150 140 130

145 120 90

130 110 90

230 185 120

180 160 140

90 75 50

360 340 260

330 300 230

180 170 140

150 130 95

240 220 170

195 170 15

190 175 140

160 140 100

560 380 2

10 480 345 200 540 370 200 490 340 190

270 200 140 220 180 135 300 220 135 250 190 130

280 220 1

35 270 210 130 300 230 145 260 200 125

210 160 1

00 200 150 95 230 180 110 190 140 90

290 250 1

90 275 240 180 310 260 190 265 230 170

210 160 90 190 145 85 230 170 100 190 140 90

HC
HT
HW
BL
BH
N
™
HC

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

SisNg Keramik

Mischkeramik

beschichtetes Cermet

A331
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Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, positiv

g Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
a
% HC (CVD) HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YBD152C YBG101 YBG105
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04
ca.0,15% C gegliiht 125
ca.0,45% C gegliht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3
ca.0,75%C gegliiht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 305 245 205
martensitisch vergitet 240 13 150 125 100
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 200 165 145
austenitisch-ferritisch 230 15 160 130 115
perlitisch/ferritisch 180 16 520 360 200
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 280 210 135
ferritisch 160 18 280 220 135
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 210 160 100
ferritisch 130 20 280 245 180
Temperguss
perlitisch 230 21 210 160 100
nicht aushartbar 60 22 1800 880 =
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 540 380 -
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 500 270 -
N Aluminium-GuBlegierungen < 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 320 170 -
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 290 150 =
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 660 320 -
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78 =0 9 R
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 220 175 -
gegluht 200 30 50 35 - 60 45 -
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 45 30 = 55 40 -
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32 45 30 - 55 40 -
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 40 - - 50 35 -
gegossen 320 34 40 = = 50 35 =
Reintitan Rm 400 35 85 60 = 95 60 =
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36 65 40 - 75 40 -
gehartet und angelassen 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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Schnittdatenempfehlungen Allgemei ne Drehbearbeitu ng

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (PVD) HCGy HT HW BL
YB9320 YBG205 YNG151C YNG151 YNT251 YD101 YD201 YCB111
Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
0,1 0,2 04 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 04 0,1 0,2 04 0,05 0,2 0,35 0,1 03 0,6 0,1 0,2 03
470 320 = 470 320 = 470 320 =
400 250 = 400 250 = 400 250 =
300 200 = 300 200 = 300 200 =
290 180 - 290 180 - 290 180 -
245 150 = 245 150 = 245 150 =
370 220 = 370 220 = 370 220 =
255 160 = 255 160 = 255 160 =
200 140 - 200 140 - 200 140 -
185 130 = 185 130 = 185 130 =
285 180 = 285 180 = 285 180 =
150 90 = 150 90 = 150 90 =
305 245 206 270 205 165
160 130 110 145 125 100
210 180 155 195 165 145
170 140 120 155 130 115
390 330 255 390 330 255 390 330 255
355 310 245 355 310 245 355 310 245
330 270 200 330 270 200 330 270 200
310 270 210 310 270 210 310 270 210
260 220 160 260 220 160 260 220 160
210 170 120 210 170 120 210 170 120
1550 | 1050 700 1550 | 1050 700
450 320 200 450 320 200
400 270 150 400 270 150
250 170 95 250 170 95
230 150 85 230 150 85
550 370 170 550 370 170
260 210 160 260 210 160
190 145 95 190 145 95
50 35 = 50 = = 60 40 = 60 40 = 60 40 = 55 30 = 55 30 =
45 30 = 45 = = 55 35 = 55 35 = 55 35 = 55 25 = 55 25 =
45 30 - 45 - - 55 35 - 55 35 - 55 35 - 45 25 - 45 25 -
40 = = 40 = = 50 30 = 50 30 = 50 30 = 35 20 = 35 20 =
40 = = 40 = = 50 30 = 50 30 = 50 30 = 40 20 = 40 20 =
75 60 = 70 = = 85 55 = 85 55 = 85 55 = 60 40 = 60 40 =
55 40 = 45 = = 75 35 = 75 35 = 75 35 = 30 = = 30 = =
240 180 140
220 180 140
250 150 100
200 150 100

HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet

HW

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik

™
HC,

Mischkeramik
beschichtetes Cermet

A333
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Al Igemeine Drehbearbeitu NQg schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP, positiv

é Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
. 5 BL BH
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HBarrTee:-li-B g YCB121 YCB131 YCB211
c
I3 Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 03 0,1 0,2 04
ca.0,15% C gegliiht 125
ca.0,45% C gegliht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3
ca.0,75%C gegliiht 270 4
ca.0,75% C vergltet 300 5
P gegliht 180 6
vergitet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8
vergltet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergutet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 1330 | 905 410
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 1100 | 740 330
ferritisch 160 18 - - -
K Gusseisen mit Kugelgraphit
perlitisch 250 19 240 180 100
ferritisch 130 20 - - -
Temperguss
perlitisch 230 21 240 180 100
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-GuBlegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleg|erungen CuZn, CuSnzn % 78
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehartet und angelassen 55 HRC 37 220 170 130 160 120 100
Geharteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 200 160 120 150 120 100
Hartguss gegossen 400 39 200 150 100 180 120 100
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 150 120 100
Thermoplaste 1
Duroplaaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstarkter Kunststoff CFK 44
Graphit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Werkstoffbeispiele flir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.
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schnittdatenempfenlungen - Allgemeine Drehbearbeitung

HC
HT
HW
BL
BH
N
™
HC

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

SisNg Keramik

Mischkeramik

beschichtetes Cermet

A335
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Umschlisselungstabelle Spanbrecher - Drehen
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Umschliisselungstabelle Spanbrecher
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Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frasen

<

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen

Beschichtetes Hartmetall CVD
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Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen

A

Beschichtetes Hartmetall PVD
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Technische Informationen

Umschlisselungstabelle Sorten — Drehen/Frasen

Umschliisselungstabelle Sorten - Drehen
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Technische Informationen Umschliisselungstabelle Sorten — Drehen/Frésen
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