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produktibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Feinstschlichten

CCGT-SF CCGT-USF CPGT-SF DCGT-SF DCGT-USF DPGT-SF DPGT-USF
06 09 09 06 09 07 11 07 11 07 11 07 11 Kantenldnge
A102 A102 A109 A110 A1 A116 Al16 Seite

L& A A L A

TBGH TCGT-SF TCGT-USF TPGH TPGT-SF
06 060911 1" 0911 09 11 Kantenldnge
A124 A125 A125 A131 A131 Seite

o B <8 <&~

VBGT-SF VCGT-SF VCGT-USF VPGT-USF
11 1116 0811 0811 Kantenldange
A139 A132 A133 A137 Seite

Positiv — Schlichten

& 2

CCMT-AHF CCMT-EF CCMT-HF CPGT CPMT-HF
0609 12 06 09 12 06 09 12 05 06 Kantenldnge
A103 A105 A103 A104 A109 Seite
* |a B e
} 1
——
DCMT-AHF DCMT-EF DCMT-HF SCMT-AHF SCMT-EF SCMT-HF
07 11 0711 07 11 09 09 09 Kantenlange
A110 A112 A112 A119 A119 A120 Seite
A A —
TCMT-AHF TCMT-EF TCMT-HF
1116 091116 091116 Kantenldnge
A126 A127 A126 Seite
VBET-NF VBET-NGF VBMT-AHF VBMT-EF VBMT-HF
16 16 16 1116 1" Kantenldange
A138 A140 A138 A138 A138 Seite
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Allgemeine Drehbearbeitung rroduktibersicht

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Schlichten

- = il

VCGT VCGT-HF VCGT-NF VCMT-EF
13 1 16 16 Kantenldnge
A133 A132 A132 A136 Seite

Positiv — Mittlere Bearbeitung

- 2
T

S
s &

=/

CCMT-EM CCMT-HM ccmMw CPGW CPMT-HM
0609 12 060912 06 09 12 06 09 Kantenlange
A105 A106 A107 A109 A109 Seite
Y
& 5 & &
DCMT-EM DCMT-HM DCMW DPMW
0711 07 11 0711 1" Kantenldnge
A112 A113 A114 Al16 Seite
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Z‘I'r ‘.. I.
P | — v
SCMT SCMT-EM SCMT-HM sCMw SPMW
0912 0912 0912 06 09 12 0912 Kantenldnge
A121 A119 A120 A121 A123 Seite
A A A A ==
— ]
TCMT TCMT-EM TCMT-HM TCMW VBMT-EM VBMT-HM VCMT-EM
22 091116 091116 111622 1116 16 16 Kantenldange
A129 A127 A128 A128 A140 A140 A136 Seite

Positiv — Schruppen

o @ o
Il Ve — ——
CCMT-HR CCMT-TC DCMT-HR RCMT - RCGT RCMX RCMX-PV SCMT-HR TCMT-HR
060912 060912 11 08101216192025 08101216202532 32 0912 09111622 Kantenldnge
A107 A107 A114 A117 A118 A118 A121 A128 Seite
- f.:l"_---. = I ~ -
VBGT-HR VBMT-HR VBMT-SNR
16 16 16 Kantenldnge
A140 A141 A141 Seite
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produktibersicht  Allgemeine Drehbearbeitung

WSP aus Hartmetall und Cermet

Positiv — Aluminiumbearbeitung

] P
=) ‘&
CCGX-LC CCGX-LH DCGX-LC DCGX-LH RCGX-LH
0609 12 0609 12 0711 07 11 0812 Kantenldnge
A108 A108 A114 A115 A117 Seite
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|=————
SCGX-LC SCGX-LH TCGX-LC TCGX-LH VCGX-LC VCGX-LH
0912 0912 091116 091116 111622 111622 Kantenlange
A121 A122 A130 A130 A134 A135 Seite
WSP aus PCBN & PKD
Negativ
A ] ry Y
[ ] .-‘ (=] © -
(o] v
CNGA DNGA SNGA TNGA VNGA WNGA
12 15 12 16 16 06 08 Kantenldange
Al46 A147 A148 A149 A150 A151 Seite
CNGN DNGN RNGN SNGN WNGN
0912 11 091215 091215 06 08 Kantenldnge
A157 A158 Al161 A159 A160 Seite
Positiv
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ccGw DCGW TCGW VBGW vVCGW
0609 12 071 1116 16 16 Kantenlénge
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EI_-_—:_ f-_._ iy -:i_,____ -."I_ v e 3
CCGT DCGT TCGT VBMW VCGT
0609 12 071 1116 16 16 Kantenlénge
A162 A164 A166 AT41 A170 Seite
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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.
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spanbrecheribersichit - Allgemeine Drehbearbeitung

Positive Wendeschneidplatten

Feinstschlichten

USF P M

Einseitiger Spanbrecher fiir Feinstschlichten. Scharfe Schneidkante mit groBer Hohlkehle, hervorragend geeignet fir die

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

R/L P M

F'Q L

Einseitiger Spanbrecher fiir Feinstschlichten. Hervorragend geeignet fiir hohe Oberflachengiiten. G-Toleranz fiir eine
hohe Wiederholgenauigkeit.

Einseitiger Spanbrecher in Kombination mit Cermetsorten. Geometrie mit hoher Scharfe fur eine verbesserte Span-
kontrolle und hohe Oberflachengiite. Ideal fiir Bearbeitungen mit geringen Schnittttiefen und Vorschiben.

Schlichten

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

AHF P M

= So8 A=

Geschliffener, einseitiger Spanbrecher mit hoher Spankontrolle. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende
Balance aus Scharfe und Schneidkantenstabilitat.
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Al Igemeine Drehbea rbEitung Spanbrecheriibersicht

Positive Wendeschneidplatten

Schlichten

EF M S

@ So8aA<s

Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und groem Spanwinkel fur die Schlichtbearbeitung von
nichtrostenden Stahlen.

NF M S

= -l w2

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

NGF M S

|/ _—

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

Mittlere Bearbeitung

TC K P

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

/ =S goa<=

Einseitiger Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Schérfe und Schneidkantenstabilitat.

2 <



spanbrecheribersichit - Allgemeine Drehbearbeitung

Positive Wendeschneidplatten

Mittlere Bearbeitung

EM M S

B S8 A<=

Einseitiger Spanbrecher mit scharfer Schneidkante und gro3em Spanwinkel. Prozesssicheres Fertigen in der mittleren
Bearbeitung von nichtrostenden Stahlen.

Basic P K

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

Schruppen

Flat K

Einseitige Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher. Stabile Schneidkantenausfiihrung aufgrund fehlender
Mikrogeometrie. Hervorragend geeignet fiir die Schruppbearbeitung von Gusseisen.

HR P K

I - N
N - Ny

|

- =
== O

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

SNR S M

Einseitiger Spanbrecher fir die Schruppbearbeitung. Breiter Anwendungsbereich durch hervorragende Balance aus
Schérfe und Schneidkantenstabilitat.

Basic P K
€

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

o~

ZCC-CT
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Al IgemEine Drehbea rbeitung Spanbrecheriibersicht

Positive Wendeschneidplatten

Aluminiumbearbeitung

LC N

i 8 g
Einseitiger Spanbrecher mit hervorragender Schneidkantenausfiihrung. Scharfe Schneidkante mit positivem Spanwinkel.
G-Toleranz fur eine hohe Wiederholgenauigkeit.

<8

LH N
s f'_‘); &/ @ - {é\ <=

Einseitiger Spanbrecher fiir die Bearbeitung von Aluminiumgusslegierungen. Scharfe Schneidkante mit positivem Span-
winkel. G-Toleranz fiir eine hohe Wiederholgenauigkeit.

PCBN & PCD Wendeschneidplatten

Flat N H

A 86

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




Anwendungsbereiche der Spanbrecher Al Igemeine Drehbearbeitu ng

Positive WSP
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Mittlere Bearbeitung bis Schruppen
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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

|
|

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
PGS s
WEeamtnie

N
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Allgemeine Drehbearbeitung Anwendungsbereiche der Sorten

A CVD Sorten fur Stahl, nichtrostenden Stahl und Gusseisen
@ P
g
a
YBC052 YB6315

-
‘s
X
2
%
c £
7] [
b 3
e s YBC252
2
YBC251
5 P05-10 | P10-15 | P20-25 | P30-35 |
c Feinstschlichten Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
R
M K
@
v
55
s
£’ = . | yBDO52
S £ < | YBM153 K}
RS 2 > |  YBD102
< K 7 YB7315
(=] =
3 YBM253 g
g £ YBD152/
S wv
E 2 R} YBD152C
M10 | M20 | M30 | M40 | KO05-15 | K20-25 | K30-35 |
é Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen Schlichten Mittlere Schruppen
_g schlichten Bearbeitung Bearbeitung

NS



Anwendungsbereiche der Sorten Allgemeine Drehbearbeitung

PVD Sorten fiir nichtrostenden Stahl und schwerzerspanbare Werkstoffe

VerschleiBfestigkeit

VerschleiBfestigkeit

M
YBG105
YBG205
YB9320
MO05 | M10 | M20 | M30 |
Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
schlichten Bearbeitung
Cermet Sorten fiir Stahl
P
YNG151C
P05-15 | P20-25 | P30-35 |
Schlichten Mittlere Schruppen

Bearbeitung

S
YBG105
%‘
=
2
%
L
& YPD201
K
=
S| YBG102
2
S05 | S10 | S20 | S30 |
Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
schlichten Bearbeitung
Drehsorten fiir NE-Metalle
N
-
‘s
=
2
a
L
3]
K}
=
2
2
NO1T |  Ni10 | N15 | N25 |
Feinst- Schlichten Mittlere Schruppen
schlichten Bearbeitung
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Al IgemEine Drehbearbeitu NQJ Anwendungsbereiche der Sorten

Anwendungsbereiche der Sorten — Allgemeine Drehbearbeitung

A3s

ISO HC' (CVD) HC' (PVD) HT HC? Keramik HW CBN PCD
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P10 o 2 2 S
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P Stahl | N NE-Metalle HC' Beschichtetes Hartmetall
M ‘ Nichtrostender Stahl ‘ (3 ‘ Schwerzerspanbare Werkstoffe HT  Unbeschichtetes Cermet
HC® Beschichtetes Cermet
K ‘ Gusseisen ‘ H ‘ Harte Werkstoffe HW Unbeschichtetes Hartmetall




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
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0602 | 64 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 09T3 | 97 [9525] 397 | 44
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
80° P OO&GOESR DB BOBO
Y 7] M oL OoBaaos0
q K COBHBEH
7] H
] N 00 oF:
S| S COBHBB OH
H
NN — N =M N%-—Nm mN\—‘—'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>
CCGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00(0,05-0,18 ° °
CCGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00(0,05-0,35 e eole
CCGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35 ° °
Schlichten
USF CCGT09T301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 o
' CCGT09T302L-USF 02 | 0,2-20 |0,05-0,18
E CCGT09T304L-USF 04 | 0,2-20 |0,05-0,20 °
Schlichten
USF CCGT09T301R-USF 0,1 | 0,2-2,0 |0,01-0,08 ]
CCGT09T302R-USF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,18
E CCGT09T304R-USF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 °
Schlichten
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
= = .
-]
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
L Ke9st
)
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A102



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCMT L 1.C S d
06 02 6,4 6,35 | 2,38 2,8
09 T3 9,7 | 9525 | 3,97 44

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®HGRER DSHBBOBO
M oo QOBGBHOBO
K COHBHBEH
N (©]@ o®
S COBBH o8
H
56 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = ! —aNg2z 2o d = - o =
. 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
CCMT060204-AHF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,20| 0 ® O °
AHF CCMT060208-AHF 08 | 03-2,5 [0,05-0,30|0 °
CCMT09T304-AHF 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30|0 ® O °
CCMT09T308-AHF 0,8 | 0,3-3,0 |0,05-0,40|0 ° °
) CCMT120404-AHF 04 | 0540 |0,05-0,30|0 ® O
Schlichten
CCMT120408-AHF 08 | 08-4,0 |0,08-040|0 )
CCMT060202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,11 [ ) o|o ° o
CCMT060204-HF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 oo o0 o o e|0
HF CCMT060208-HF 08 | 0,1-1,7 |0,05030| © e e olo |e
“' CCMTO09T302-HF 0,2 10,08-2,00/0,04-0,15 o e e [ e}
.i*—l, CCMTO09T304-HF 0,4 10,11-2,00|0,06-0,23 [ ) [ JKe}
A CCMT09T308-HF 0,8 |0,15-2,00(0,08-0,30 o0 o o °
Schlichten
CCMT120404-HF 0,4 |0,14-2,40/0,07-0,27 e @ O
CCMT120408-HF 08 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 e O
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
; _
- - § =
-]
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311

E***-SCLCR/L

Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen CPGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0502 | 56 | 556 | 2,38 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
CP** Positive 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 Nkri-—mm LnN‘—‘—k‘-—)
IS0 rla | f |gRRzmbRggonnnSes]g g s
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> |[>>
CPGT050204 0,4 |0,5-2,0|0,08-0,40 o
/@)
L)
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
P
A104 U_



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

CCMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 6,35 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9.7 19525 | 397 44
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHRR DSHBBOBO
M O QOBGBHOBO
K COHBHBEH
N 00 o®
S COSBEBL o8
H
56 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = 0 —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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
CCMT060202-EF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,11 o ® O
EF CCMT060204-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,17 ° e O
CCMT09T302-EF 0,2 |0,08-2,00(0,04-0,15 ° e O
E CCMTO09T304-EF 04 |0,11-2,00|0,06-0,23 ° ° e O
CCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00|0,08-0,30 ° o )
Schlichten | cCMT120404-EF 0,4 |0,14-2,40(0,07-0,27 ° e o
CCMT120408-EF 08 | 0,2-30 | 0,1-03 ° e O
CCMT060204-EM 04 | 0,2-24 |0,06-0,17 o0 e O
EM CCMT060208-EM 08 | 0,4-2,4 |0,08-0,23 o0 e O
CCMTO09T304-EM 0,4 10,25-3,00|0,08-0,23 [ N ) ® O
. CCMTO09T308-EM 08 | 05-30 | 0,1-0,3 o e ® O
CCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o0 e O
Mittl. Bearb. | CCMT120408-EM 08 | 06-3,6 |0,12-0,36 ) °
CCMT120412-EM 1,2 0,72-3,60(0,14-0,43 o
e Ablager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
. _
- - § =
-]
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
.-"--F{’I‘.é,‘
V
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

A106

CCMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 397 44
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOH DR DB BOHBO
M oS OOBHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00 Oo®H
S COBHBB (@F¥]
H
o . lecgcezBsncnafsasgsganls
r a = 0 —aNagS=-rnreecodn = 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
CCMT060204-HM 04 | 0,2-24 |0,06-0,17 [ ) o [ ) [ °
HM CCMT060208-HM 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,20 e 00 [} ° ° °
CCMT09T304-HM 0,4 [0,25-3,00|0,08-0,23 e o0 ° ° ° ° °
|m; CCMT09T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-03 L) ° ° ° ° °
B | ccmT120404-HM 04 | 0336 (009027 eee @ o e .
Mittl. Bearb. | CCMT120408-HM 08 | 06-36 [0,12-036| e e ® o e o °
CCMT120412-HM 1,2 {0,72-3,60|0,14-0,43 e O e [ o
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
o o 1./
a = g
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***.SCLCR/L
_____________________ Kr9s®
)
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

cCr* L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 9.7 19525 | 397 44
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®HGRER DSHBBOBO
M oo QOBGBHOBO
K COHBHBEH
N (©]@ o®
S COBBH o8
H
50 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = ! —aNg8-2rwveecod = 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
Basic CCMW060204 04 | 0,1-5,0 |0,05-0,60 o
CCMWO09T304 04 | 0,1-50 |0,05-0,50 o
9 /) | ccmwoot3os 08 | 02-50 |0,05-0,50 o
CCMW120404 04 | 0,2-50 |0,05-0,50 e O
Mittl. Bearb. | cCMW120408 0,8 | 0,5-50 [0,08-0,50 o o
TC CCMT060204-TC 04| 05-30 | 0,1-0,3 [ °
CCMTO09T304-TC 04 | 05-3,0 | 0,1-03 ° °
. CCMTO09T308-TC 08 | 05-3,0 | 0,1-04 ° °
CCMT120404-TC 04 1-4 0,1-0,3 ° °
Mittl. Bearb. | CCMT120408-TC 08| 14 | 0104 e o
CCMT060204-HR 04 | 05-3,0 |0,05-0,24 [ ) o o
HR CCMT060208-HR 08 | 0832 009026 e o e °
“,- CCMTO09T304-HR 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,30 L ) °
'-. CCMTO09T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 o o0 ° e}
CCMT120408-HR 08 | 1,248 |0,14-042|0 ®© @ @ °
Schruppen
CCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 [ ) o
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***_SCFCR/L S***_SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
F}I d ¥ = ? /
A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kros .
.-"-J-Jjed‘
é/
""""""""""" A313
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

CCGX L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 397 44
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
c CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P OO&GD B BB 00
(]
o) M oS O0&B&B080
K QO&B&BEH
N 00 (@F%)
S (OI@FLEXEY) (@F%)
B :
50 . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = 0 —aga-soreecedq = e BN =
: BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
foa e e e e W cra R e N e R o S e W e Wi ca Ry o lfa'a Bifa'a Wi a'a B o'a Rifa'a Wa'a § (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
CCGX060202-LC 0,2 {0,3-3,0/0,05-0,15 ° °
5 LC CCGX060204-LC 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
(%]
;_IQi CCGX09T302-LC 0,2 [0,5-4,0| 0,1-0,2 ° °
(®W)] | ccoxooT304-LC 04 |0550| 0103 . .
CCGX09T308-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 ° °
Alu-Bearb. | €CGX120404-LC 04 [0,5-7,0| 0,1-03 * °
CCGX120408-LC 0,8 |0,5-7,0|0,15-0,60 ° °
C CCGX060202-LH 0,2 |0,3-3,0|0,05-0,15 ° °
CCGX060204-LH 04 [0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX060208-LH 0,8 {0,6-3,0/0,15-0,40 °
CCGX09T302-LH 0,2 |0,4-5,0/0,05-0,15 ° °
CCGX09T304-LH 04 [0,5-50| 0,1-0,3 ° °
c
v CCGX09T308-LH 0,8 |0,5-5,0|0,15-0,60 ° °
<
o) CCGX120402-LH 0,2 |0,4-7,0|0,05-0,15 o o
oM Alu.-Bearb.
CCGX120404-LH 04 |0,5-7,0| 0,1-0,3 ° °
CCGX120408-LH 0,8 {0,5-7,0/0,15-0,60 () [¢] °
CCGX120412-LH 1,2 |0,5-7,0|0,15-0,80 o °
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
D HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
o = Werkzeughalter
G 5 SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC S***.SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
é’ o Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°
£ IS
¥ 5
- , !
e e -
-]
E A235 A236 A272 A273 A293 A310 A311
E***-SCLCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kr:95®
© -
£ -
M3
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A108



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen cp L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0602 | 64 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 09T3 | 97 [9525] 397 | 44
CP** Positive 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—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>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
HE CPMT060204-HF 04 | 0,1-1,5 |0,04-0,18 ° o o
~ | CPMT060208-HF 08 | 0,1-1,5 |0,05-0,25 o °
,_II_
Schlichten
CPGT060202-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,25
CPGT060204-SF 0,4 |0,05-2,00(0,05-0,35
CPGT09T304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,35
Schlichten
Flat CPGW060204 04 | 05-1,5 |0,05-0,40 °
-—
Mittl. Bearb.
HM CPMT09T304-HM 04 | 0,2-3,5 ]0,05-0,35 [ o
CPMTO09T308-HM 08 | 0,2-3,5 |0,10-0,55 o e °
o
Vi
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
S***_SCLPR/L C***.SCLPR/L
Kr: 95° Kr: 95°
A306 A312
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
&
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DC** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 [9525)| 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
c P | OODOHBRR DB BOBO
[T}
< M Oo®H OO&BHBHB|OBI0
a K COBHBEH
N 00O (@F%]
S COBHBB OH
H
NN =N = MM NN N&r\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
IS0 e oa f [EoRpabogRoRnincoS8ggbnn oo
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>
AHF DCMT070204-AHF 04 | 0,2-2,5 |0,05-0,20| o ® O °
DCMT11T302-AHF 0,2 | 0,5-3,0 |0,05-0,15|0 (3N} °
c
2 g DCMT11T304-AHF 04 | 0530 [0,05-030[0 o oo o
L.Qi DCMT11T308-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,05-0,40| 0 °
Schlichten
DCGT070202-SF 0,2 10,05-1,50|0,05-0,15 ® | O
SF DCGT070204-SF 0,4 |0,05-1,50|0,05-0,20 °
DCGT070208-SF 0,8 {0,05-1,50|0,05-0,30 °
C E DCGT11T302-SF 0,2 [{0,05-2,00|0,05-0,15 ° °
) DCGT11T304-SF 0,4 (0,05-2,00(0,05-0,20 °
Schlichten
DCGT11T308-SF 0,8 10,05-2,00|0,05-0,30 °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
o HC2 Beschichtetes Cermet
c HW Unbeschichtetes Hartmetall
R
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
D 5 -
- i -4
[0} é A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
<
9 O
é’ © S***_SDQCR/L S***_SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
£ € Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
o O
=g - o
- - A
5 ; / \v
E A295 A296 A297 A315
x
(9}
he)
=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A110



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P |OO®BHGHER LB BOBO
o
olC >\\ {7 M oL ofel:Y:)xe)>!'e
1 K COHBHBE
N o0 @)%
S CQOBBHB OB
H
NN =N =DM NN Ng—Nlﬂ LﬁN‘_‘—E
IS0 rla | f |[goRRGobRggonNnSoSRSgnhn 5o
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> [>>
USF DCGT0702005L-USF 0,05|0,1-2,0/0,01-0,04 o
DCGT070201L-USF 0,1 |0,1-2,0/0,03-0,08 °
E DCGT070202L-USF 02 [0,1-2,0(0,05-0,18 o
DCGT11T301L-USF 0,1 [(0,1-2,0/0,01-0,08 o
Schlichten | DCGT11T302L-USF 0,2 |0,2-2,0/0,05-0,18 o
USF DCGT0702005R-USF 0,05(0,1-2,0/0,01-0,04 [
DCGT070201R-USF 0,1 |0,1-2,0/0,03-0,08 °
g DCGT070202R-USF 0.2 0,1-2,0(0,05-0,18 o
DCGT11T301R-USF 0,1 (0,1-2,0/0,01-0,08 o
Schlichten | DCGT11T302R-USF 0,2 |0,2-2,0/0,05-0,18 °
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
- -~
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
>
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

"vi_' A1
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 [9525)| 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODOHBRR DB BOBO
M Oo®H OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00O (@F%]
S COBHBB OH
H
NN =N = MM NN N%-—Nm mN\—‘—'E
IS0 e oa f [EoRpabogRoRnincoS8ggbnn oo
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>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> [>>
EF DCMT070202-EF 0,2 [0,06-1,50|0,03-0,11 ¢} e o
DCMT070204-EF 0,4 [0,08-1,50|0,05-0,17 ° ® O
’ DCMT11T302-EF 0,2 [0,08-2,00(0,04-0,15 . e o0
DCMT11T304-EF 0,4 (0,11-2,00|0,06-0,23 ° ® O
Schlichten | DCMT11T308-EF 0,8 |0,15-2,00{0,08-0,30 ° e
DCMT070202-HF 0,2 |0,06-1,50|0,03-0,11 o e e °
HF DCMT070204-HF 04 |0,08-1,50{0,05-0,17|0 ® ® ® ° o
(=% DCMT070208-HF 0,8 {0,08-1,50|0,05-0,30 e O e
ﬁ/ DCMT11T302-HF 0,2 |0,08-2,00|0,04-0,15 c e e L} o
) DCMT11T304-HF 04 10,11-2,00{0,06-023|C0 ® @ @ o ° ° °
Schlichten
DCMT11T308-HF 0,8 10,15-2,00|0,08-0,30 [ ) o [¢] o
EM DCMT070204-EM 0,4 10,19-2,25|0,06-0,17 o0 ® O
DCMT070208-EM 0,8 [0,38-2,25|0,08-0,23 ® O °
' DCMT11T304-EM 0,4 0,25-3,00(0,08-0,23 oo e
DCMT11T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o0 ® O
Mittl. Bearb.
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
Lig 2 -
b= = b -
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***.SDUCR/L S***_.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
{/ -
\/ \
P &
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A112



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCMT | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 19525 397 | 44
DC** Positive 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 r|l oa compahRgo2nnSos SNl oo
. BC00C00=s=00R000C00RUUlCE0 |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>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
HM DCMT070204-HM 0,4 [0,19-2,25|0,06-0,17 o o0 o ° ° o o
DCMT070208-HM 0,8 |0,38-2,25|0,08-0,23|0 ® @ @ o ° ° °
#57 | DCMT11T304-HM 04 |025-3,00[008023| e e e o o o o o
DCMT11T308-HM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 L ) o ° ° °
Mittl. Bearb. | DCMT11T312-HM 12 | 0630 [0,12-036] o e e © 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
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
- -
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***_SDUCR/L S***_SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
>
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A113
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DC** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 [9525)| 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODOHBRR DB BOBO
M oo OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00O (@F%]
S COBHBB 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>>>>>>>>>>>>>>>5> [5>
Flat DCMWO070204 0,4 |0,5-3,0/0,05-0,20
DCMW11T304 04 |0,5-5,0/0,05-0,20
& /| bcMw11T308 0,8 |0,4-50| 0,1-0,4 o
Mittl. Bearb.
HR DCMT11T304-HR 0,4 1-4 0,1-0,3
) DCMT11T308-HR 0,8 1-4 10,12-0,35|0 @ @ o [ o e [ o
88/ | DCMT11T312-HR 12 [1,240[014-042] © o o
Schruppen
DCGX070201-LC 0,1 {0,3-4,0/0,05-0,10 °
LC DCGX070202-LC 0,2 {0,3-4,0/0,05-0,15 [ °
DCGX070204-LC 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 ° °
DCGX11T302-LC 0,2 |0,3-5,5/0,05-0,15 ° °
DCGX11T304-LC 04 |05-55| 0,1-0,3 ° °
Alu.-Bearb.
DCGX11T308-LC 0,8 0,5-5,5(0,15-0,60 [ °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
- - =%
b= = b -
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***_SDQCR/L S***_SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
= .__'_’_.-"‘"-.. - = f
- - n
= : / '
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A114 U_



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

Drehen
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Bohren

O
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O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 19525 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° P |OO®BHGHER DBBOBO
o
olC A {7 M oL 00BBBOBIO
1 K COHBHBE
N o0 o8
S CQOBBHB o®
H
NN =N =DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
IS0 r| oa f |phoooblggosnnSosSqgnln oo
’ BC00C00=s=00R000C00RUUlCE0 |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>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
DCGX070202-LH 0,2 (0,3-4,0/0,05-0,15 ° o °
LH DCGX070204-LH 04 [0,5-4,0| 0,1-03 ° o °
fa"' DCGX070208-LH 0,8 [0,5-4,0/0,15-0,60 ° °
= DCGX11T302-LH 0,2 (0,3-5,5/0,05-0,15 ° ° °
DCGX11T304-LH 04 (0,5-5,5| 0,1-0,3 ° ° °
Alu.-Bearb.
DCGX11T308-LH 0,8 [0,5-5,5(0,15-0,60 () o °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
- -~
- - -
A237 A238 A239 A274 A275 A276 A277
S***.SDQCR/L S***_.SDUCR/L S***.SDZCR/L E***-SDQCR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 85° Kr: 107°30'
A295 A296 A297 A315
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A115
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AI Igemeine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen DP** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 [9525)| 397 | 44
DP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
55° . P | OODOHBRR DB BOBO
oiC 200 M o 0088 60s0
od - K COBHBEH
N 00O (@F%]
r S COBHBB O
H
NN — N =M Nkri-—mm LnN‘_‘—k‘-_)
IS0 e oa f [EoRpabogRoRnincoS8ggbnn oo
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>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> [>>
SF DPGT070202-SF 0,2 {0,05-2,00|0,05-0,15 o °
DPGT070204-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,30 ° °
@ DPGT070208-SF 0,8 [0,05-2,00(0,05-0,40 o |e
DPGT11T304-SF 0,4 [0,05-2,00| 0,1-0,3 ° °
Schlichten | DPGT11T308-SF 0,8 |0,05-2,00| 0,1-0,4 e |O
USF DPGT0702005L-USF 0,05| 0,1-2,0 |0,01-0,04
DPGT070201L-USF 0,1 | 0,1-2,0 |0,03-0,08
E DPGT11T301L-USF 01| 0,1-20 |0,03-0,08 o
Schlichten
USF DPGT0702005R-USF 0,05| 0,1-2,0 |0,01-0,04 ]
DPGT070201R-USF 0,1 | 0,1-2,0 |0,03-0,08
g‘ DPGT11T301R-USF 01 | 01-20 |0,03-0,08
Schlichten
Basic DPMW11T304 04 | 0540 | 0,1-0,3
DPMW11T308 08 | 0540 | 0,1-04 o o
&
Mittl. Bearb.
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
S***.SDQPR/L S***.SDUPR/L C***_-SDQPR/L
Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
-
2 \./ \:}
A307 A308 A314
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A116 “‘U"f



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

RC** L 1.C S d
08 03 8 8 3,18 3,36
10 T3 10 10 3,97 36
12 04 12 12 4,76 4,4
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1606 | 16 16 | 635 | 55
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 20 06 20 20 6,35 6,5
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 25 07 25 25 794 | 77
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OODBHRSE S BBOBIO
e M o) 0O9BH0BO
N K C0BBES
N N 00 o)
S COBHBH oo
H
u\NNn—N-—mmNNmNg—NmomNF—E
IS0 a f lmosasligescgciecasiscgcss
P B8C00000==00R00l000QRVUUUVELY (=&
[eagirea R e e R e e B e s R ol ea B s i ea R ool Wa'a i aa B ea Wi e Wi wa S o= | [zl I [alya}
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
RCGT1204MO 0,5-5,0 [0,1-0,4 o
Mittl. Bearb.
RCMT0803MO 0,5-3,0 |0,1-0,4 ° [
Basic RCMT10T3MO 0,5-4,0 |0,1-0,5 L °
r '”'."‘ RCMT1204MO 0850 01-06] o o o o o .
e | RCMT1606MO 16 (0108 eee e o0 e
Mittl. Bearb. RCMT2006MO 1,2-8,0 |0,1-1,0 LI )
RCMT2507MO 1,4-10,0|0,1-1,2 ce e
LH RCGX0803MO-LH 1-4 |0,2-0,5 °
RCGX1204MO-LH 1,2-5,0 |0,2-0,6
Alu.-Bearb.
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SRDCN SRGCR/L
A254 A255
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

RCMX L 1.C S d

08 03 8 8 3,18 | 3,36
10 03 10 10 3,18 3,6
12 04 12 12 4,76 4,4
16 06 16 16 6,35 55
20 06 20 20 6,35 6,5
25 07 25 25 7,94 7,2

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 32 09 32 32 952 | 10,2
RC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
7 P | OO&GoR% DB BOHBO
olC % M of:¢ 0098H 00
LA oaT K 008V
N N 00 o H
‘ S Q0 o))
H
o . lecgcezBsncnafsasgsysnlE
a = N CEICE 2B 2l n L — —
P BC0000==80RcalcboR00Clo 2]
[ea e R e e R e e B e e R e el e M ea R el la'a Wi oa Wi e'a i aa Wi 'a S aa | (=il 14 [alya}
S>> >>>>>>55> [>
RCMX0803MO 0,5-4,0| 0,1-0,5 [ ) o
Basic RCMX1003MO 0,5-5,0| 0,1-0,6 o0 °
J.-";‘“-,' RCMX1204MO 1-6 | 0,1-0,8 oo o o
e RCMX1606MO 1-7 0,2-0,9 o @O ° ° o o
Leich RCMX2006MO 1-9 0,2-1,0 o0 0 ) ) o
eicht
Schruppen | RCMX2507MO 2-10 |0,25-1,20 o e °
RCMX3209MO 2-13 |0,25-1,40 ocee o
Basic | RCMX2507MO-1 2-9 | 0,1-04 o o
—
(@)
Leicht
Schruppen
Basic | RCMX3209MO-A 1-8 | 02-08 [0 0 0
(&)
Leicht
Schruppen
Basic RCMX3209MO-PV 3-12 | 0,1-0,4 o e e
(@)
Leicht
Schruppen
o Ablager o AufAnfrage 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

A118 ‘wf



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

Drehen

Frasen

Bohren

O

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0913 |9525]9525| 397 | 44
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P |OO®BHGHER DBBOBO
e b g M ol 008as0alo
. 4 N\ AT
i Y ]: ; K 0088®
> N 00 o
N | - —
r L S S CQOBBHB o®
H
mNNn—N-—mmNNmNg—NLﬁoLﬁN‘_‘—B
IS0 r a, f gl ncdg8egrdeecqdgg2R. |58
VWUUUUUZSZZ00O0NDQ00VVYUVULVUYEY = 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>E>>>>>>>>>>>>>>>5>>>5> |[>5>
AHF SCMT09T304-AHF 04 | 0,5-3,0 |0,05-0,30|0 °
E SCMT09T308-AHF 08 | 0,5-3,0 |0,05-0,40|0 ° °
Schlichten
SCMTO09T302-EF 0,2 10,07-2,00|0,05-0,15 L)
SCMTO09T304-EF 0,4 |0,11-2,00(0,06-0,23
SCMTO09T308-EF 0,8 |0,15-2,00(0,08-0,30
Schlichten
SCMTO09T304-EM 0,4 10,25-3,00|0,08-0,23 [ ] )
SCMTO09T308-EM 08 | 05-3,0 | 0,1-0,3 o0 )
SCMT120404-EM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 o e °
SCMT120408-EM 08 | 06-3,6 |0,12-0,36 o0 °
Schlichten | SCMT120412-EM 1,2 |0,72-3,60|0,14-0,43 ) °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_SSKCR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen SCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 95259525 397 | 44
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
90 P | OODOHBRR DB BOBO
e b g M o 00Qae0a0
. 7 N\ o
\:e L ]: ; K 00BBS
. 9;5 N 00 o0
N |~ -
r L S S COBHBB OH
H
NN =N = MM NN N&r\Jt-—Nm LﬁN\—‘—'E
IS0 e oa f [EoRpabogRoRnincoS8ggbnn oo
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>
HE SCMTO09T302-HF 0,2 {0,15-2,00|0,05-0,15 °
» | SCMT09T304-HF 0,4 10,11-2,00|0,05-0,23 ° °
“_. SCMTO09T308-HF 0,8 [0,15-2,00|0,05-0,30 [ [} °
Schlichten
HM SCMT09T304-HM 04 10,25-3,00/0,08-0,23|0 ®© @ @
- | SCMT09T308-HM 080530 | 0103 | e oo ° o o
‘ SCMT120404-HM 04 | 03-3,6 |0,09-0,27 e O @
W | scmMT120408-HM 08| 0636 |0,12-036| o e o e oce e o
Mittl. Bearb. | SCMT120412-HM 1,2 |0,72-3,60|0,14-0,43 )
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***_SSKCR/L
Kr. 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
-n“if—_‘:
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen S L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0913 |9525]9525| 397 | 44
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 |555,56
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P |OO®BHGHER DBBOBO
e M ol 008as0alo
. N
1w K 0088
> N 00 o
N |~
r L S CQOBBHB o®
H
mNNn—N-—mmNNmNg—NmomN‘—‘—g
IS0 r a f |lgeRoBucldg8enoeecagR-R- (58
' SR BRE2282528288888 282 28
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
Basic SCMTO09T304 04 | 0,2-4,0 |0,05-0,30 o o
SCMT120404 04 | 0,5-6,0 {0,08-0,30 o
H SCMT120408 08 | 0560 | 0,1-0,6 o o
I i
Mittl. Bearb.
SCMTO09T304-HR 04 | 0,240 |0,05-0,40 () o
HR SCMT09T308-HR 08| 14 10,12-035 K oe
*ﬂ;’ SCMT09T312-HR 1.2 | 1,2-40 |0,14-0,42 o
r— SCMT120404-HR 04 | 0,5-4,0 |0,05-0,50 o e
T
SCMT120408-HR 08 | 1,2-48 |0,14-0,42 (I}
Schruppen
SCMT120412-HR 1,2 |1,44-4,80/0,17-0,50 L) °
LC SCGX09T304-LC 04| 05-50 | 0,1-0,5 °
ey SCGX09T308-LC 08 | 0,5-5,0 |0,15-0,60
(@9 | scex120408-Lc 08| 17 015060 . .
Alu.-Bearb.
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr. 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A121
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AI IgemEine Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O

Technische
Informationen

Index

O Gute Bearbeitungsbedingungen SCGX L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 | 95259525 397 | 44
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
9 P | OODOHBRR DB BOBO
e M 0 00BSBBOB(O
. 7 \
A K 0088
> N 00 o0
N |
r L S S COBHBB 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>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> [>>
LH SCGX09T302-LH 0,2 |0,5-4,0/0,05-0,15 o °
~—— SCGX09T304-LH 04 |0,5-4,0| 0,1-0,3 o °
@ | scexo9T308-LH 0,8 |0,54,0/0,15-0,60 .
W | 5cox120404-LH 04 0550/ 0,1-03 o
Alu-Bearb. | §CGX120408-LH 0,8 |0,5-5,00,15-0,60 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SSBCR/L SSDCN SSKCR/L SSSCR/L S***.SSKCR/L
Kr. 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
- ‘:_..d::"?;_f
A245 A246 A247 A248 A298
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A122
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g
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SPMW | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0913 |9525]9525| 397 | 44
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 556
SP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
o0 P | OOGHESR DBBOBO
o
oo [ ™ M o= 00BBB0OBO
. e \
~ M o0 |1 K 00B8Y
N N 00 o
S
r L S S CQOBBHB o®
H
mNNn—N-—mmNNmNg—NmomN‘—‘—E
IS0 rloa | f |R2RRAACSd8272L02223R8282 (55
VWUUUUUZSZZ00O0NDQ00VVYUVULVUYEY = 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> |[>>
Flat SPMWO09T304 04 |0,5-4,0|0,1-04 o o
SPMWO09T308 0,8 (0,5-4,0/0,2-0,4 o o
& | spmwi20408 08| 16 |03-06 o
\TE—Y
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
—
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen TBGH L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0601 | 687 | 397 | 1,59 | 22
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
TB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR BB E080
M oo OO0 &B&B080
K QOB&BEH
od - N 00 08
5 o= 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> |[>>
TBGH060102L 0,2 |0,5-3,5/0,05-0,40 ° °
TBGH060104L 04 |0,5-3,5/0,05-0,40 o °
e Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
P
A124 U_



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

TCGT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 T1 687 | 3,97 1,98 2,2
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1103 n 635 | 3,18 28
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®HGRER DSHBBOBO
M oo QOBGBHOBO
K COHBHBEH
N (©]@ o®
S COBBH o8
H
56 . lesgronBgnenafsasgsyanlE
r a = ! —aNg8-2rwveecod K. S
. 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
TCGTO06T102-SF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,15 o [
SF TCGT090202-SF 0,2 |0,05-2,00/0,05-0,15 o o
TCGT090204-SF 0,4 [0,05-2,00| 0,1-0,3 ° °
é TCGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00|0,10-0,35 o
TCGT110302-SF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,15 [
Schlichten | TCGT110304-SF 0,4 0,05-2,00| 0,1-0,3 o |o
TCGT110308-SF 0,8 {0,05-2,00|0,10-0,35 °
USF TCGT110301L-USF 0,1 | 0,2-2,0 {0,03-0,08 o
TCGT110302L-USF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Schlichten
USE TCGT110301R-USF 0,1 | 0,2-20 |0,03-0,08 .
TCGT110302R-USF 02 | 0,2-2,0 |0,05-0,18 °
Schlichten
® AbLager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***.STFCR/L
Kr: 90° Kr: 91° Kr: 91° Kr: 60° Kr: 91° Kr: 90°

A249 A250

A251

A252 A300

A319

Systemcode

A40 Auswahl Sorten

A38

Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A125
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

TCMT L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 | 9525 | 3,97 44
c TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P | OO&GO R DB BOHBO
[T}
5 = M o)) 00BHB OGO
K COBHBEH
o N 00 o8
7= S COBHBB (@F¥]
B :
o . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = —aNagS=-rnreecodn = 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
AHF TCMT110204-AHF 04 | 0,2-2,5 10,05-0,30|0 [
qc) TCMT110208-AHF 08| 0,2-25 | 0,1-04 |o °
(%]
- A TCMT16T304-AHF 04 | 05-30 |0,05-030|0 .
TCMT16T308-AHF 08 | 0535 | 0,1-04 |o °
Schlichten
TCMT090202-HF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,13 [ )
TCMT090204-HF 04| 0,1-1,7 |0,05-0,19 ()
C HF TCMT090208-HF 0,8 |0,15-1,70|0,10-0,25 o0 e
a TCMT110202-HF 0,2 |0,08-2,00|0,05-0,20 (I} °
F———1 TCMT110204-HF 04 | 0,1-2,0 |0,05-0,30 [ ) [ ¢}
. TCMT110208-HF 08 | 0,1-20 |0,05-0,35 e ® O )
Schlichten
TCMT16T304-HF 0,4 10,11-2,00|0,05-0,23 [ ) o
c
v TCMT16T308-HF 0,8 | 0,2-3,5 |0,05-0,30 [ ° o
<
2 ® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
D STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°

o

5 ,.

2 c
g g an =

c ©
£ €

'g Nel A249 A250 A251 A252 A300 A319
c
x
[}
©
=

Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A126
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g

ZCC T



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

Drehen

TCMT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 2,38 2,5
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 | 9,525 | 3,97 44
TC** Positive 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
TCMT090202-EF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,13 °
TCMT090204-EF 04 | 0,1-1,7 ]0,05-0,19 o
TCMT110202-EF 02 | 0,2-2,0 {0,05-0,13 e O
TCMT110204-EF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,20 e O
TCMT110208-EF 08 | 0,2-2,0 |0,05-0,30 ¢}
Schlichten | TCMT16T304-EF 04 | 0330 (0,050,223 o
TCMT16T308-EF 08 | 03-3,0 | 0,1-0,4 °
TCMT090204-EM 0,4 [0,19-2,25|0,06-0,17 ° o
TCMT090208-EM 0,8 0,38-2,25|0,08-0,23 °
EM TCMT110204-EM 04 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 (]
TCMT110208-EM 08 | 0,8-2,7 |0,08-0,30 °
é TCMT110212-EM 1,2 | 0,2-2,7 |0,05-0,30 o
Mittl. Bearb. TCMT16T304-EM 0,4 |0,25-3,00|0,08-0,23 °
TCMT16T308-EM 08 | 0,530 | 0,1-0,3 e o
TCMT16T312-EM 1,2 | 0,6-3,0 |0,12-0,36 o
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***.STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 91° Kr: 90°
=D
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A127
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

TC** L 1.C S d
09 02 9,63 5,56 2,38 2,5
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
€D Normale Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 | 9525 | 3,97 44
Dreh-WSP §%  Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 2204 22 127 | 476 55
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODHHBRR DB BOBO
> M o)) OOBHBBOGO
K COBHBHB
od N o0 (@)¥]
7 S CODBHHB (@)%
H
NN =N = M Nk&)\—NLn mN\—.—E
) r | a f lmoggbbRRgofunSoc]g o oo
. Bo00000==00RcoCOOLRIGUUEL |ER
[oa e R eva R ova R eva R 2 R e N ~a R e S e W o' i o Ry e || a'a B o'a N 2 R 'a N 'a WY o'a § [P~ [Pt [alya)
S>E>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[5>
Flat TCMW110204 04 | 0,1-3,5 |0,05-0,40
TCMW16T304 0,4 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 °
- TCMW16T308 0,8 | 0,5-5,0 |0,05-0,60 o
1 TcMwW6T312 1,2 | 0540 |0,05-0,40
Mittl. Bearb. | TCMW220408 08 | 0,5-4,0 [0,08-0,50 o
TCMT090204-HM 0,4 10,19-2,25/0,06-0,17 o o0 ° [ o
HM TCMT090208-HM 0,8 (0,38-2,25|0,08-0,23 o e e o
TCMT110204-HM 04 | 0,2-2,7 |0,07-0,20 o 00 o ° ° °
= TCMT110208-HM 08 | 05-2,7 | 0,1-0,3 [ ) [
S| TCMT16T304-HM 04 [0,25-3,00/0,08-0,23|0 ® ® o ° o
Mittl. Bearb. | TCMT16T308-HM 08| 0530 | 0103 |0 @ @ @ e o °
TCMT16T312-HM 12| 06-30 [0,12-036| o e ®
TCMT090204-HR 04 | 0530 | 01-03 o e
TCMT090208-HR 0,8 | 0,5-3,5 [0,08-0,50 oo °
HR TCMT110204-HR 04 | 0530 | 0,1-04 )
TCMT110208-HR 08| 14 | 07105 oo
-
— TCMT16T304-HR 04| 0540 | 0,1-04 o e e °
TCMT16T308-HR 0,8 1-4 0,12-0,35 e 0o 00 °
Schruppen
TCMT16T312-HR 1,2 | 1,2-4,0 |0,14-0,42 ° o e
TCMT220408-HR 08 | 1,248 |0,14-0,42 L 3N )
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr: 91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
e, )
A249 A250 A251 A252 A300 A319
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A128




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TCMT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 2204 | 22 | 127 | 476 | 55
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OOGHESR DBBOBO
3 M o) 0OBHBIOBIO
K COHBHBE
od N 00 o8
7°F= S COBEBB o®
H
NN — N = DM NN Ng—NLﬁ mN\—‘—E
IS0 0l SohhhhoggoRnooSycgbRn 5
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> |[>>
. TCMT220408 0,8 |1,2-4,8|0,14-0,42 ° °
Basic
[+
e
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

TCGX L 1.C S d
A O Gute Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 25
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1613 | 165 | 9525 | 3,97 44
c TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
2 P | OO&GO R DB BOHBO
(]
o M oS OOBHBHB|OBI0
K QO&B&BEH
N 00 Oo®H
S (OI@FLEXEY) (@F¥]
B :
50 . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = 0 —Ng 2o o AN = 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> |[>>
TCGX090202-LC 0,2 {0,3-4,0/0,05-0,15 [ °
5 LC TCGX090204-LC 04 |05-4,0| 0,1-0,3 ° °
(%]
;_Iﬁi ) TCGX110202-LC 0,2 |0,3-5,0|0,05-0,15 ° °
@lﬁ, TCGX110204-LC 04 (05-50| 0,1-03 . .
TCGX110208-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 [ °
Alu-Bearb. | TCGX16T304-LC 04 [0,5-7,0| 0,1-03 ° °
TCGX16T308-LC 0,8 |0,5-7,0|0,15-0,60 ° °
C TCGX090202-LH 0,2 |0,3-4,0/0,05-0,15 o °
TCGX090204-LH 04 [0,5-4,0| 0,1-0,3 °
LH TCGX110202-LH 0,2 {0,3-5,0/0,05-0,15 °
A, TCGX110204-LH 0,4 |0,5-5,0| 0,1-0,3 °
- H TCGX110208-LH 0,8 |0,5-5,0|0,15-0,60 °
v Al TCGX16T302-LH 0,2 |0,5-7,0|0,05-0,15 °
c u.-Bearb.
a% TCGX16T304-LH 04 [0,5-7,0| 0,1-0,3 °
TCGX16T308-LH 0,8 |0,5-7,0/0,15-0,60 °
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
D HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***.STFCR/L
c Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
£5
v O -
2% =
c £ |
¥ 5 ~
= =%
A249 A250 A251 A252 A300 A319
x
()
o
=
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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A130 “

ZCC-CT



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TP L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0902 | 963 | 556 | 238 | 25
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 | 28
TP** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P |OO®BHGHER DBBOBO
M oo QOLBHBHO0BO
K COHBHBE
ol N 00 o8
it S 00BBH oY
H
NN =N =DM NN Nkrd—mm mN\—‘—E
IS0 r | oa I i i o S s R el AR El S SR P
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>
TPGH090202L 0,2 | 0,2-3,0 |0,05-0,15 o 0
TPGH090204L 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30 o o0
@ TPGH110302L 02 | 0235 |0,05-0,15 o oo
TPGH110304L 04 | 0,2-3,5 |0,05-0,30 ° )
Feinbearb.
TPGT090202-SF 0,2 10,05-2,00/0,05-0,15 )

SF TPGT090204-SF 04 |0,05-2,00{0,05-0,25 o o |o
TPGT090208-SF 0,8 |0,05-2,00|0,05-0,35 ° o
TPGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00(0,05-0,15 ° °

) TPGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00(0,05-0,25 o °

Schlichten
TPGT110308-SF 0,8 10,05-2,00/0,05-0,35 o [
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
S***.STUPR/L C***-STUPR/L E***-STFPR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 90°
\/ o \C/
A309 A318 A320
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 | 11 | 635 )| 318 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 476 | 44
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODOHBRR DB BOBO
M oo OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00 (@F%]
S COBHBB OH
H
NN — N =M N%-—Nm mN\—‘—'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>
HE VCGT110304-HF 04 | 0,2-2,0 |0,05-0,30 ° °
e
Schlichten
NF VCGT160408-NF 08| 0,2-20 | 0,1-04 o e
Schlichten
SF VCGT110302-SF 0,2 |0,05-1,00|0,05-0,15 ()
VCGT110304-SF 0,4 10,05-1,00|0,05-0,25 o) [ o
<@ | VCGT160404-SF 0,4 |0,05-1,50|0,05-0,25
Schlichten
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_SVQCR/L S***_SVUCR/L C***_.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***-SVUCR/L
L Ke93t
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A132
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

VCGT 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 08 02 8 476 | 238 | 23
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP &% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1303 | 138 | 7,94 | 318 34
VC** Positive 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
50 . 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |>>
USF VCGT080201L-USF 0,1 10,05-2,00|0,03-0,08 o
VCGT080202L-USF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,18 o
watiees | VCGT110301L-USF 0,1 |0,05-2,00(0,03-0,08 °
VCGT110302L-USF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,18 °
Schlichten
USF VCGT080201R-USF 0,1 10,05-2,00|0,03-0,08 ¢}
VCGT080202R-USF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,18 o
=¥ | VCGT110301R-USF 0,1 |0,05-2,00|0,03-0,08 °
VCGT110302R-USF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,18 °
Schlichten
VCGT130304 04 1-5 0,1-0,3 °
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***-SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 107°30"
y -
e - \
i = 1'[
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***_-SVUCR/L
AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA Kro3® .
L
A2
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

VCGX L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9,525 | 476 44
Dreh-/Fras-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 22 05 22 127 | 556 5.5
VC** Dreh-/Fras-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 (@F%)
S (OI@FLEXEY) (@F%)
H
50 . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = 0 —Ng 2o o AN K - .S s
. BCO0000==8cRcolcocohogoloc |28
foa e e e e W cra R e N e R o S e W e Wi ca Ry o lfa'a Bifa'a Wi a'a B o'a Rifa'a Wa'a § (D=~ I~ [alya)
S>>>>>>>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
VCGX110301-LC 0,1 {0,3-3,0/0,05-0,10 [ [ °
VCGX110302-LC 0,2 |0,3-3,0|0,05-0,15 ° oo °
LC VCGX110304-LC 04 [05-3,0| 0,1-0,3 ° °
o VCGX110308-LC 08| 1-3 | 0,1-0,5 ° °
E‘ VCGX160404-LC 04 |0,5-5,0| 0,1-0,3 [ °
VCGX160408-LC 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 [ °
Alu.-Bearb.
VCGX160412-LC 1,2 |0,5-5,0|0,15-0,80 o °
VCGX220530-LC 3 /0,5-7,0/0,25-1,00 ° ° o
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***_SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
> ’
. -
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***.SVUCR/L
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A134



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

VCGX L 1.C S d
11 02 1 6,35 | 2,38 2,8
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
€5 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 | 4,76 44
Dreh-/Fras-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 22 05 22 127 | 556 55
VC** Dreh-/Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&BHBE BBBO0BO
M O)%] QOB BLBO0L0
K QOHBBELB
N (©)@) O
S COLBHBHB o8B
H
NN — = DM NN Nk&l)\—Nln mN‘—-—k"—)
150 rloa HEECEEH R E AR H - EE B
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> |>>
VCGX110204-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
VCGX110301-LH 0,1 |0,5-3,0/0,05-0,10 o0
VCGX110302-LH 0,2 (0,3-3,0/0,05-0,15 o ° oo
LH VCGX110304-LH 04 |0,5-3,0| 0,1-0,3 ° °
— VCGX110308-LH 0,8 |0,5-3,0/0,15-0,60 o °
e VCGX160402-LH 0,2 |0,5-5,0/0,05-0,10 o ° °
VCGX160404-LH 04 |0,5-50| 0,1-0,3 ) ° °
Alu.-Bearb.
VCGX160408-LH 0,8 |0,5-5,0/0,15-0,60 o °
VCGX160412-LH 1,2 |0,5-5,0|0,15-0,80 o °
VCGX220530-LH 3 10,5-7,0|0,25-1,00 o ® O
o Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***.SVQCR/L S***_SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30"
-
- 5 L
[ ]
A243 A244 A278 A279 A302 A303 A321
C***-SVUCR/L
Kr: 93°
A2
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VCMT | L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16 |9525| 476 | 44
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P OO&GOESR BB E080
5 M oo OO0 &B&B080
K QOB&BEH
N 00 o
3=
" L 4 Y3 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> |[>>
EF VCMT160404-EF 04 |0,5-2,5|0,05-0,20 °
e
Mittl. Bearb.
EM VCMT160404-EM 0,4 |0,5-2,5/0,05-0,35
VCMT160408-EM 0,8 |0,5-2,5|0,10-0,45 °
e
Mittl. Bearb.
o Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhdltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L E***-SVUCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 93°
A243 A244 A322
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A136
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Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

VPGT L 1.C S d
08 02 8 4,76 | 2,43 2,3

O  Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen

Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 | 28
VP** Positive 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 Nkrd—Nln 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>>>>>>5>5>5>5>>>>>>>>>> 5> > >
USF VPGT080201L-USF 0,1 |0,2-2,0/0,03-0,08 o
VPGT080202L-USF 0,2 |0,2-2,0|0,05-0,15 o
watiee | VPGT110301L-USF 0,1 |0,3-2,5/0,03-0,08 o
Schlichten
USF VPGT080201R-USF 0,1 |0,2-2,0/0,03-0,08 o
VPGT080202R-USF 0,2 |0,2-2,0|0,05-0,15 o
-4.- VPGT110301FR-USF 0,1 {0,3-2,5[0,03-0,08 °
VPGT110301R-USF 0,1 |0,2-2,5[0,03-0,08 °
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

VB** L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP g% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 | 476 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OO&GO R DB BOHBO
M oS OOBHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00 Oo®H
S (OI@FLEXEY) (@F¥]
H
o . lesgrazangcnafsasssalagls
r a = —Ng 2o o AN K - .S s
. 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>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> |[>>
AHF VBMT160404-AHF 04 | 0,2-3,0 |0,05-0,30|0 [
VBMT160408-AHF 08 | 08-3,5 |0,08-0,40|0 °
-
Schlichten
EF VBMT110302-EF 0,2 |0,06-1,70|0,03-0,13 ® O
VBMT110304-EF 04 | 0,1-1,7 |0,05-0,19 ° e O
s | VBMT110308-EF 0,8 10,13-1,70|0,07-0,26 ° ® O
VBMT160404-EF 04 | 0,1-1,8 |0,05-0,20 ° °
Schlichten | vBMT160408-EF 0,8 |0,14-1,80(0,07-0,27 ° °
HE VBMT110202-HF 0,2 | 0,2-2,0 |0,05-0,15 o
VBMT110204-HF 04 | 0,2-2,0 {0,05-0,35 ° °
B = | VBMT110208-HF 08 | 0,2-2,0 |0,05-0,40 ° o)
Schlichten
NE VBET160404-NF 04 | 0,2-3,0 0,05-0,30
VBET160408-NF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,40
Schlichten
® Ab Lager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_SVQBR/L S***_SVUBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
v
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A138




Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VBGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1M03 | 11 635 ) 318 | 28
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
VB** Positive 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
Ne rloa f |poi@blggonnnSoc g (55
BEEEREE20252288288822 a2
S>>>>>>5>>>>>>>>>>>>>5> |[>>
SF VBGT110302-SF 0,2 |0,05-2,00|0,05-0,15 o ele
VBGT110304-SF 0,4 |0,05-2,00|0,05-0,20 o|le
e
Schlichten
e AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30'
A240 A241 A242
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324
—
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AI IgemEine Dreh bea rbEitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen VB** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 | 11 | 635 )| 318 | 28
Dreh-WSP §® Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 9525 476 | 44
VB** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P | OODOHBRR DB BOBO
M Oo®H OO&BHBHB|OBI0
K COBHBEH
N 00O (@F%]
S COBHBB OH
H
NN =N = MM NN Nkri-—mm LnN‘—‘—k‘-—)
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>
NGE VBET160408-NGF 0,8 | 0,2-3,0 |0,08-0,30 o e
VBET160412-NGF 1,2 | 02-30 | 0,1-04 o e
¥t
Schlichten
EM VBMT110304-EM 0,4 10,15-2,00|0,07-0,20 ° [
VBMT110308-EM 0,8 | 0,2-20 |0,09-0,27 o ° °
Wit | VBMT160404-EM 04 (0,23-2,70(0,07-0,20 ° °
VBMT160408-EM 0,8 |0,45-2,70(0,09-0,27 ° °
Mittl. Bearb.
HM VBMT160404-HM 04 10,23-2,70|0,07-0,20 [ ) ° °
VBMT160408-HM 0,8 |0,45-2,70/0,09-0,27 [ ) ° [ o
_ - - -
S VBMT160412-HM 1,2 10,54-2,70/0,11-032|0 ® @ @
Mittl. Bearb.
HR VBGT160408-HR 0,8 1-4 0,15-0,40 o
D
Mittl. Bearb.
e Ablager o AufAnfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
YBC152F, YBC252F, YBM153F, YBM253F erhaltlich HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***_SVQBR/L S***_SVUBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93°
A240 A241 A242 A304 A305
Systemcode A40 Auswahl Sorten A38 Technische Infos A445 Schnittdaten A324

A 140



Positive Wendeschneidplatten AI Igemeine Dreh bea rbeitu ng

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VB** L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 16,5 | 9525 | 476 | 44
Dreh-WSP & Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
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Beschichtetes Hartmetall CVD
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Beschichtetes Hartmetall PVD
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